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Hartmann's Handbuch der Metallgießerei. 





Weimar, 1840. 
Druck, Lithographie und Verlag von Bernh. Fr. Voigt. 
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} Metallgießerei 


oder 


vollftändige Anweifung 
in 


Sand, Maſſe und Lehm zu formen und mit Eifen, 
Meifing, Bronze, Blei, Zinn, Silber und Gold 
in Diefen Formen, 
fo wie | 
in metallenen Schalen eine Menge von Gegenftänden 
des gemeinen Lebens, ferner Gloden, Statuen und 
andere Bildwerfe, Gefhüge, Munition, Zettern, Stes 
reotypplatten u. f. w. durch den Guß herzuftellen. 


Nebſt Anhang 
über das Emailliren und Berzinnen gußs 
eiferner Gefäße. 
Für Hüttenbeamte, Eifen-, Gelb⸗, Roth und Glodengießer, 


Artillerieofficiere und Unterofficiere, Stuͤck⸗, Kunſt⸗, Schrifts 
und Binngießer, Gold= und Gilberarbeiter u. ſ. w. 


Rad den beften Hilfsmitteln und nah eigenen 
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Conspectus 
der 
bis jetzt erfchienenen 106 Bände 
des | 
Neuen Schauplatses 
der | 


Künſte und Handwerke. 


Mit Berückfichtigung der neueſten Erfindungen. 

erausgegeben von einer Gefellfchaft von K 

ern, edhnolo en und Profeffioniften. Mit v 
en Abbildungen: 2817 — 40. 


Die Ien, Litztg. 1828. Nr. 144 fagt von diefem Schau: 
pl: „man müfle ibm das große Werdienft zugeftehen, 
onographien von Gewerben veranlaßt zu haben, die wir 
bisher in deutfcher Sprache noch gar nicht oder Doch nicht 
fo gut befeffen hätten.‘ 
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Di. Metallgießerei ift unftreitig eine der wichtigften 
stheilungen der Metallarbeiten; nicht allein eine 
Menge Gegenftände der nöthigften Lebensbedürfniffe, 
fondern auch fehr viele Lurusartifel, Kunftdenfmäler, 
die Gefchoffe und Gefhüge, die mächtigen Mittel des 
Angriff5 und der BVertheidigung, Gloden u. f. w. 
werden durch den Guß dargefiellt. ine Bereinigung 
des über Metallguß Bekannten in einem Band war 
daher um fo mehr eine recht nöthige und gewiß dans 
kenswerthe Arbeit, indem gar fein umfaffendes Wer 
über den Metallguß exiſtirt; für den „Schauplag ber 
Künfte und Handwerke” ift es ein fehr nothwendiger 
Theil. Eine Ueberfegung von des franzöfifchen Kunſt⸗ 
gießerd Launay: Manuel du Fondeur sur’ tous 
Metaux, von weldem 1827 die erfte und 1836 die 
weite Auflage in 2 Bänden erfchien, wurde erſt beab- 
N eptigt, mußte aber aufgegeben werden, da das Werk 
neben manchem Brauchbaren und Guten fehr viel Un: 
brauchbares und Beraltetes enthält und im Allgemei⸗ 
nen nicht den an ein ſolches Buch zu machenden 
Anforderungen entſpricht. 

Unfere Literatur hat dagegen vortrefflihe Mate: 
rialien zu einem Werk, wie dad vorliegende, nur find 
fie in einer folchen Menge und in zum Theil fo Eoft: 
baren Schriften vertheilt, daß fie den Gewerbtreiben⸗ 
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den, für die unfer Bud zunächft beftimmt tft, kaum 
zugänglich find. Die wichtigften Materialien rühren 
für die Eifengießerei von dem Hrn. geheimen Ober 
bergrath, Ritter Dr. Karften zu Berlin und für den 
Metallguß im Allgemeinen, ferner für die Meiling >, 
Bronzer, Blei-, Zinn-⸗, Silber: und Goldgießerei 
vom Hrn. Karmarſch, Direktor der polytechnifchen 
Lehranftalt zu Hanover ber und man findet erftere 
in der 2. Auflage des Elaffiichen „Handbuchs der Ei: 
fenhüttentunde” und leßtere in Prechtl’3 technolo= 
gifcher Encyklopädie, fo wie im 1. Theil des hoͤchſt 
vortrefflichen „Srundriffes der mechanifchen Technolo⸗ 
gie" des legtgenannten berühmten Zechnikers. 

Ueber den Gefchuͤtze und Munitionsguß lieferte 
hauptfächlich dad im Text näher angeführte Werk von 
dem Eönigl. niederländifchen General Huguenin über 
die Stuͤckgießerei zu Lüttich, neben ben Schriften von 
Meyer, Launay u. A. vortreffliches Material, Se: 
ned Buch, von dem wir ganz neuerlich eine fehr gute 
franzöfifche Weberfegung erhalten haben , wurde daher 
für das vorliegende Merk nach dem holländifchen Dris 
ginal von dem jest in Mien lebenden Architekten Hrn. 
Dr. Leo Bergmann, ber früher Artillerift war, be: 
arbeitet. Von diefem Techniker rühren auch noch meh⸗ 
rere andere Abfchnitte des Werks her, welches eben ſo 
genau nachgewieſen worden iſt, als die vielen andern 

benusten Schriften und Auffaͤtze. 
Moͤge das Werk den vorgeſteckten Zweck erfuͤllen 
und möge es gütig und nachſichtig aufgenommen 
werden: 


Sraunſchweig, im Maͤrz 1840. 
Hartmann. 
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Metalle gießen heißt, denſelben im geſchmolzenen 
Zuſtand eine beſtimmte Geſtalt geben, welche ſie nach 
dem Wiedererſtarren behalten. Man erreicht dies 
in der Megel dadurch), daß man mit dem flüffigen 
Metall eine Höhlung oder Vertiefung von beftimmter 
Geftalt ausfült. Auf diefe Weife geformtes Metall 
heißt ein Gußflüd, ein Guß, eine Gußwaare, 
Der Körper, deſſen Höhlung mit Metall angefüllt 
wird, fo wie auc die Höhlung felbft, nennt man 
Form, Gießform, Gußform. — Ein Gießen ohne 
dorm (im obigen Sinne) findet bei der Fabrikation 
des Flintenſchrots ſtatt. 

Die Kunſt, die Formen zu bilden, in welche 
flüffige Metalle geleitet werden, um die begehrte au— 
Bere Geftalt derfelben hervorzubringen, it für den 
Zechnifer von hoher Wichtigkeit, indem fehr viele aus 
Metall darzuftellende Gegenftände ihre erfte Form durch 
Gießen erlangen. 


*) €8 ift bei der Einleitung unter andern auch Herrn 
Sarmarfdy’s Artikel: Metallgießerei, in Prechtl's 
Base Encyklopädie, Bd. IX. (Stuttgart 1838) benugt 


Schauplag 103, 3b, 1 


PA 





Man pflegt wohl Förmerei und Gießerei 
auf die Weife von. einander zu unterfcheiden, daß man 
die Förmerei als die Kunft anfieht, Die Formen dars 
zuftellen, die Gießerei aber ald die Kenntniß zur Be: 
handlung der Formen und des Metalles, welches die 
Formen ausfüllen fol, betrachtet. Die Foͤrmerei lehrt 
daher die Anfertigung der Formen für jeden gegebe: 
ben Fall; die Gießerei prüft die verfchiedenen Arten, 
wie Die ———— geſchehen koͤnne, wählt die wohl: 
feilfte und zwedmäßigfte, beſchaͤftigt ſich mit dem zur 
Darſtellung der Formen erforderlihen Vorrichtungen, 
zeigt die Behandlung der Formen vor dem Abaus, 
unterfucht, welche Art des Metalls für die verfchiedes 
nen Gußmwaaren die befte ift und lehrt, wie die Me: 
falle die verlangte Qualität durch Umfchmelzen in 
Ziegel:, Flamm- und Kupolöfen erhalten Fönnen 
und in die Formen geleitet werden müffen. Die Für: 
merei ift daher nur als ein Theil der Gießerei an: 
zufehen. Ä | 
Die allgemeinen Grundfäße der Gießerei betref- 
fen: 1) die zum Gießen geeigneten Metalle und de: 
ren Behandlung; 2) die Gießformen. 

I. Nicht alle in den Gewerben verarbeiteten 
Metalle find zu Gußwaaren tauglih. Einige find zu 


ſchwer ſchmelzbar und Fünnen weit angemeffener durch - 


Schmieden verarbeitet werden, nämlich das gefrifchte 
oder Stabeifen und der Stahl (aud das Platin). 
Andere erlangen beim Gießen eine löcherige, poroͤſe 


Beichaffenheitz dahin gehört das Kupfer. Noch andere, 


find zu Eoftfpielig und werden felten zu fo dicken Ge: 
genftanden verarbeitet, wie durch das Gießen nur dar: 
geftellt werden; dies ift beim Silber und noch mehr 
beim Golde der Fall. Das Zink wird wegen feiner 
großen Sprödigfeit und feiner Leichtoxydirbarkeit nicht 
zu Gußwaaren angewendet. in Metali Fann nur 
dann ald zum Gießen vollkommen tauglich angefehen 


} 
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werben, wenn es folgenden drei Bedingungen Genüge 
leiftet: 1) Es muß ohne große Schwierigkeit ſchmelz⸗ 
bar ſeyn; 2) es muß im Buß ein dichtes, von Hoͤh— 
lungen und Blafen freies Gefüge annehmen; 3) es 
muß fo genau‘ und vollftändig als möglih und für 
die Beftimmung der Gußflüde erforderlih ift, den 
Raum der Gießform ausfüllen und deſſen Geftalt 
annehmen. In allen diefen Beziehungen zeichnen fich, 
nebjt dem (grauen und halbirten) Gußeijen, befon— 
berö einige zufammengefegte Metalle (Metallmifchun: 
gen) aus: dad Meffing (und Zombaf), die Bronze, 
das Pakfong, das bleihaltige Zinn, welche daher am 
häufigften zu Gußgegenftänden Anwendung finden. 
Weit feltener werden gegofjen reines Zinn, Silber 
und Gold. 

Die vollkommene Ausfüllung der Gießform hängt 
ab von der eigenthümlichen Dünnflüffigkeit des Me: 
talls und von dem geringen Schwinden beffelben. 
Es ift natuͤrlich, daß Metalle, welche im gefchmolzes 
nen Zuftande diflüffig find, weniger leicht und ge: 
genau in enge Höhlungen und feine Vertiefungen der 
Formen eindringen, Diefen Fehler beobachtet man 
z. B. am weißen Roheiſen im Vergleich mit dem 
grauen und halbirten, am reinen Zinn im Vergleich 
mit dem bleihaltigen. 

Menn ein gefchmolzenes Metall in eine Form ges 
offen wird, fo füllt es diefelbe aus, fo lange es im 
üffigen Zuftande bleibt. Beim Erftarren, d. h. beim 

Uebergang aus dem flüffigen Zuftand in den fe 
fen, erfolgt eine Veränderung des Volumens, meift 
eine Zufammenziehung, bei einigen Metallen 
jedoch (3. B. Gußeifen, Wismuth) eine Ausdeh— 
nung. Durch die fernere Abkühlung verkleinert fich 
das Bolumen der Gußftüde noch um einen gewifjen 
Theil und im ganz abgefühlten Zuftand iſt daher der 
Guß merklich Eleiner, ald die Höhlung ‚der Gießform 
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war. Man nennt diefe Verkleinerung das Schwin— 
den, den Betrag derfelben das Shwindmaas *) 
und muß darauf bei der Anfertigung von Gußmobdels 
len Rüdficht nehmen, wenn es auf genaue Größe ei: 
nes gegoffenen Studs ankommt, wie ed 53. B. der 
Fall ift beim Gießen folcher Körper, welche an fich 
ein beftimmtes Maas haben, oder mit andern Stüden 
von feftgefegter Größe zufammenpaffen follen. Die 
Modelle müffen in folhen Fallen um einen entfpres 
chenden Theil größer gemacht werden, ald man den 
Guß zu erhalten wünfht. ine genaue. Kenntniß 
der Größe, um welde ein Gußſtuͤck fchwindet, ift dann 
am unentbehrlichften, wenn die Güffe (mie fo häufig 
beim, Eifen) Feine weitere Bearbeitung erhalten und 
alfo mit dem völlig richtigen Maas aus der Form 
‚ kommen müffen. Wenn fie dagegen noch befeilt oder 
abgedreht werden, fo reicht eine annähernde Beſtim⸗ 
mung des Schwindmaafes allerdings hin, da ber 
Größe ohnehin etwas zugegeben werden muß, um 
jene Bearbeitung zu geftatten. E3 muß in foldhen 
Fallen nur darauf gefehen werden, daß der Guß nicht 
gar zu groß ausfällt, weil fonft unnöthiger Aufwand 
von Zeit, Mühe und Werkzeugen bei der Ausarbeis 
tung erforderlich würde. 

Die Größe des Schwindend hangt von folgen: 
den Umftänden ab: \ 

1) Bon derBefhaffenheit des Metalls. 
Nicht nur jedes Metall beobachtet in diefer Bezie— 
hung ein eigenthümliche$ Verhalten, fondern die grö=. 


*) Die neueften und beften Verſuche tiber das Schwin⸗ 
den der Metalle beim Gießen hat Herr Dir. Karmarfd 
in Hanover unternommen und mit denen Anderer im 19ten 
Bande ©. 94 ꝛc. der „Sahrbücher des polytechn. Inftituts 
zu Wien’ zufammengeftelt, aus denen wir das hier Ge— 
fagte entlehnen. 
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Bern ober geringern Verfchiedenheiten, welche fo oft 
bei dem nämlichen Metalle vorkommen, find hier von 
merflihem Einfluffe, wie z.B. die verfchiedenen Sor: 
ten des Gußeifend. Ber Metallmifchungen ift na— 
tuͤrlich das Mengenverhältniß der Beftandtheile von 
großer Bedeutung. 

2) Bon der Temperatur des Metalle 
beim Gießen. Denn das Metall bedeutend uͤber 
feinen Schmelzpunft erhißt ift, fo zieht es fich ſchon 
durch die Abkühlung im flüffigen Zuftande zufammen, 
hierauf durch das Erftarren und endlih noch durch 
das Abkühlen im feften Zuftand. Se heißer demnach 
gegoffen wird, defto größer ift das. Schwinden. Die: 
fer Umftand kann durch den Kopf oder Anguß felten - 
verhindert werden, weil diefer wegen feiner geringen 
Die gewöhnlich früher erftarrt und dann nicht durch 
Nachſinken die entftehende Leere auszufüllen vermag. , 

5) Bon der Geftalt der Gußftüde. e⸗ 
genſtaͤnde, welche vermoͤge ihrer Geſtalt mehr freien 
Raum haben, fich zufammen zu ziehen, fchwinden | 
mehr als andere; fo ein Ring mehr als eine maſ⸗ 
five Scheibe von gleichem Durchmeſſer ( vorausgefeßt, 
daß das Material der Form etwas nachgeben kann, 
wie dies beim Sande der Fall iſt). Diefe Erfchei: 
nung bat offenbar darin ihren Grund, daß der dus 
Berfte Umfang, welcher überall mit,der Form in. Bes 
rührung ift, zuerft und zwar in einem Augenblid er: 
ftarrt, wo die innern Xheile noch flüffig find und 
daher die Zufammenziehung der aͤußern erfchweren, 
ja zum Theil verhindern. 

4) Bon der Befhaffenheit der Gieß— 
form. Sft diefe einigermaafen weich) und nachgies 
big, fo dehnt der Drud des Metalls ihre Höhlung 
ein wenig aus und der Guß fallt — ohne, ftreng &: 
nommen, weniger zu fchwinden — größer aus. So 
werden Güffe in- feuchtem Sand etwas größer ald 
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(nach den namlichen Modellen) in getrodnetem Sand 
oder in Lehm. Formen aus leßteren beiden Mate: 
rialien liefern auch ſchon darum kleinere Guͤſſe, weil 
fie felbft beim Trocknen in gewiffem Grade ſchwin— 
den und die Höhlung kleiner zurüdlaffen, als das 
Model war. Hohle Stüde, weldye über einem Kern 
gegoffen werden, fchwinden weniger ald mafjive, weil 
der Kern ſich der Zuſammenziehung widerfeßt. 
Wir kennen über das Schwindmaas der Me: 
talle nur annähernde und Feine genauen Zahlenans 
gaben; jedoch reichen jene in den meiften Fallen volls 
fommen bin, Ä 

1) Sußeifen. Nah Karften beträgt das 
Schwinden des Gußeifend zwiſchen „A, und „', der 
linearen Abmeffungen und kann im Mittel für gutes 
graues Eifen auf „; angenommen werden, wiewohl 
jede Gießerei dad Schwindmaas nad eigenen Beob— 
achtungen an ihrem Eifen auszumitteln hat. Wei: 
ßes Eifen ſchwindet mehr ald graues. Bei der Ans 
fertigung von Gußmobdellen nah Zeichnungen bedient 
man ſich daher eines eigenen Maasſtabes, von wels 
chem wir weiter unten reden werden. | 

2) Meffing. Das Meffing ſchwindet bedeu⸗ 
tend mehr als das Eifen, doch ift, nach den oben 
angegebenen Umftanden, das Schwindmaas fehr verz- 
fhieden. Karmarſch hat mehrere Gußſtuͤcke von 
verschiedener Geftalt und Größe, . theil3 in Sand, 
theild in Lehm gegoffen, mit den zum Einformen an: 
gewendeten Modellen genau verglichen und die Ab- 
meffungen in folgender Ueberfiht zufammengeftellt, 
wobei freilich ein Fleiner Theil des Schwindens auf 
Rechnung der Berkleinerung fommt, welche die For: 
men beim Zrodnen erlitten haben. Die Maafe find 
in Sechszehnteln eines Zolls gegeben: 
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Dimenfionen | 
des Modells, des Guffes. Schwindmaas. 
120 118 Ar 
1053 104 * 
50 49° 3 
108%. 107 3 
1468 1441 — 
83 87 £ 

1214 119% 

1034 102 — 
98 96- A 
162° 1595 J 
1913 183% — 


Wenn es ſich um, eine mittlere Beſtimmung han 
delt, fo wird man dafür etwa 5; bis 5 annehmen 
3) Bronze. Die Mifhung aus Zinn und 
Kupfer fchwindet im Allgemeinen nicht. fo ſtark als 


Mefling und deſto weniger, je weniger fie Zinn ar 


enthält. | PF 

a. Glockenmetall, aus 100 Theilen Kupfer 
und 18 Theilen Zinn: Fi 

Maas | | 
— — — — 
des Modells, des Guſſes. Schwindmaas. 
63 | 62 . nn 
126128 de 


b Kanonenmetall, aus 100 Theilen Ku: 
pfer und 124 heilen Zinn: 





Maas 
ÖL — — — —— 
des Modells, des Guffes. Schwindmaas, 
195 1934 = 
156: 1547 je 


4) Zinf, Blei, Zinn, Wismuth. Aus die: 
fen Metallen wurden quadratifche Staͤbchen in einem 
offenen eifernen Einguſſe gegoffen, deſſen Vertiefung 
ſehr ſcharfwinkelig gearbeitet war, fo daß die Stäbe 
eine genaue Meflung zuließen. Die Länge der Ber: 
tiefung betrug, als der Einguß zum Gießen er: 
hitzt war, 1293 Theile; die Stäbe zeigten erfaltet 
folgende Länge: 


Schwindmaas, 
BE an hen, „on. —— . 
AM der untina up 2 ce 
SENAT EEE ©) ee 
Blei, heiß gegofien . 1281 . . 85] Mittel 
⸗ ⸗ ⸗ 1288 0.7.72 
ER 
Zinn, heiß gegoffen . — ———— 
⸗ ⸗ ⸗ En ER Ar 2 
he 190.0. a Mittel 
s “ s ——6 123 147 
⸗ s Ben 33 IR 5 air 
MWismuth, heiß gegoffen 10 — 
— ei Mi Acer) wu Mittel 
⸗ kuͤhl ⸗ 129} . . 2* 
⸗ ⸗ 1295... 545 
. — 1295 . 337 


Das Schwinden ift, wie aus dem oben Gefag: 
ten hervorgeht, die Wirfung zweier Urfachen, welche 
einander unterflüßen oder auch theilweife aufheben 


9: \ 
koͤnnen: letzteres in jenen Fällen, wo ein Metall beim 
Feftwerben fi ausdehnt. Metalle werden deshalb 
am meiften ſchwinden, wenn fie ſich beim Erftarren 
und beim nachfolgenden Abkühlen ſtark zufammenzie: 
hen; am wenigften hingegen, wenn fie fih beim Ers 
— ausdehnen, beim Abkuͤhlen wenig zuſammen⸗ 
a RETTET: — 

Fur die Gießerei iſt das Schwinden wichtig, 
nicht nur wegen genauer Vorausbeſtimmung der Groͤße 
der Guͤſſe, ſondern auch hinſichtlich der Schärfe ders 
felben. Man nennt einen Guß ſcharf, wenn er 
alle, felbft die feinften Züge der Gießform genau und 
rein wiedergibt. Es laßt fi) der Fall denken, daß 
ein Metall ſtark ſchwindet und dennoch gut die Ein— 
drüde der Form annimmt, wenn nämlich das Schwins 
ben hauptfächlich oder ganz auf Rechnung des Erkal⸗ 
tens kaͤme, wo die Zuͤge auf der Oberflaͤche ſchon da 
find und nur ſich verkleinern, ohne ſtumpf zu wers 
den. Diefer Fall wird hauptfächli bei ſtrengfluͤſſi— 
gen Metallen eintreten Fönnen, die von dem hochlie 
genden Schmelzpunkt an bis zum gänzlichen Erkal⸗ 
ten natürlich eine ſtarke Zufammenziehung erleiden. 
Umgefehrt koͤnnen Teichtflüffige Metalle, deren Vers 
kleinerung beim Erkalten nur gering tft, ein Eleines 
Shwindmaas haben und dennoch ftumpfe Güffe lies 
fern, weil das Schmwinden hauptfächli beim Erſtar⸗ 
ren ftattfindet und hierdurch das Metall fih aus den 
feinften Bertiefungen der Form zurüdzieht, wenn es 
auch im flüffigen Zuftande diefelben ausgefüllt hat. 
So ſchwindet nach dem Obigen dad Gußeifen durch: 
ſchnittlich im Verhältniß von 3 : 2 mehr als das 
Zinn und doch gießt fich erfteres fchärfer aus als letz⸗ 
teres; denn beim Eifen rührt die ganze Schwindung 
vom Erkalten ber, beim Zinn aber ift ungefähr ein 
Drittel des Schwindens dem Erftarren und das 
Uebrige dem Erkalten zuzufchreiben. Gußeifen gießt 
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ſich überhaupt unter allen Metallen mit der größten 
Schärfe aus; Meffing fteht demfelben hierin bedeu— 
tend nad. 

Wenn ein Gußſtuͤck nach eben vollendetem Guß 
in feinen verfchiedenen Theilen ungleich ftarf abge- 
fühlt wird (jey es in Folge einer fehr ungleichen 
Die oder durch Ruftzutritt, oder durch eine ftärfer 
erkältende Befchaffenheit einzelner Theile der Form), 
fo ſchwindet es leicht dergeftalt unregelmäßig, daß 
feine Geſtalt eine Weränderung leidet. "Hierher ges 
hört das Werfen, Ziehen oder Werziehen gro: 
fer. oder dünner Stüde, d. h. die Kruͤmmung der= 
felben durch zu fchnelle und ungleihmäßige Abküh: 
lung. Beim Gießen des Eifend auf dem Heerde 
ſucht man diefem Uebel durch Bewerfen der noch glü- 
henden Stüde mit Koblenftaub oder warmer Erde zu 
begegnen, wodurd) die Abkühlung verzögert und gleich: 
mäßiger gemacht wird. Eine verwandte Erfcheinung 
ift dad Saugen, wobei auf größere Oberflächen eis 
nes Gußftüds das Metall durd) Örtliche ftärkere Zus 
fammenziehung einfinft und eine bemerfbare Bertie: 
fung bildet. Im Innern der Güffe entftehen öfters 
Höhlungen, die gleichfalls ihren Grund in ungleich 
mäßiger Zufammenziehung haben. Der befanntefte 
Fall diefer Art kommt bei den bleiernen Gewehrku— 
gen vor, welche gar nicht felten hohl ausfallen. 
Wuͤrde die flüffige Kugel in: allen Punkten zu glei: 
cher Zeit erftarren, fo müßte fie ſich, ohne eine Hoͤh⸗ 
fung zu befommen, regelmäßig zufammenziehen. Ins 
dem aber die Oberfläche durch die Berührung mit der 
eifernen, die Wärme gut leitenden Form rafch zum 
Erſtarren gebracht wird, mährend das Innere noch 
einen Augenblid flüffig bleibt, wird die Größe des 
Guſſes durch den Umfang diefes flüffigen Kerns be— 
flimmt, und wenn leßterer nachher ebenfalls erftarrt 
und folglich Eleiner wird, reicht er nicht mehr bin, - 
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den von der Oberfläche umfchriebenen Raum ganz 
auszufuͤllen und es bildet fi) nothwendig eine Hoͤh— 
lung, welche man entdedt, wenn man die Kugel mit 
der Sage durchichneidet. Beim Giefen in folchen 
Formen, welche aus fchlechten MWaärmeleitern beftehen, 
ift natürlich die Abkühlung der Metalle gleihmäßis 
er und es entfteht nicht fo leicht der eben angezeigte 
ehler. FOR | 

Bon großer Wichtigkeit ift die Behandlung der 
Metalle beim Schmelzen vor dem Guſſe; befonders 
hinſichtlich des Hitzegrades, welchen diefelben beim Ein: 
gießen in die Formen haben. Iſt das Metall nicht 
heiß genug, fo erflarrt "es, durch die Abkühlung an 
den Formwaͤnden, früher, als es in die am weiteften 
entfernten Theile des hohlen Raums gelangen Eann, 
mithin fällt der Guß unvollftändig und unbrauchbar 
aus. Iſt es zu heiß, fo zieht es fich fehon vor dem 
Erftarren merklich zuſammen, ſchwindet ftärfer (weil 
dieſe Zufammenziehung zu den beiden unvermeidli: 
hen Urfachen des Schwindens, f. oben, hinzukommt) 
und erlangt oft eine rauhe, an vielen Stellen einge: 
funfene, d. 5. mit Fleinen Grübchen bededte Ober: 
fläche... Beim Gießen felbft müffen alle Theile von 
Schlade oder Oxyd, welche fich etwa auf der Obere 
flaͤche des Metalld befinden, forgfaltig zurüdgehalten 
und mit in die Form zu laufen verhindert werden, 
da fie fonft in das Gußftüd eingefchloffen werden 
und theild der Schönheit, theild der Dichtigkfeit und 
Feſtigkeit deffelben fehr nachtheilig find, weil fie e8 - 
porös, unrein, unganz machen. Das Eingießen muß 
ohne Zögern, aber doch nicht zu raſch und mit gleich. 
mäßiger Gefchwindigfeit, ohne Unterbrechung, gefche: 
hen. Berfährt man zu langfam, fo hat das Metall 
Zeit, zu erfalten; gießt man zu fchnell, fo verfehlt 
tet man, oder die in der Form befindliche Luft kann 
‚nicht vollftändig vor dem Metall entweichen und der Guß 
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fällt Iöcherig aus. Eine, wenn auch nur Furze Un: 
terbrehung im Eingießen hat (wenn nicht etwa daß 
Modell fehr heiß ift) gewöhnlich die Folge, daß der 
zuerft eingeflofjene Theil fhon halb oder ganz erſtarrt 
ift, wenn der Reft nachfommt, fo daß beide Portios 
nen ſich fehlecht oder gar nicht mit einander verbin: 
den und mithin das Stud verworfen werden muß, 
weil man die fehlerhafte Stelle ficht und an derſel— 
ben bei geringer Gewalt eine Trennung erfolgt. 

IH. Die Gießform muß folgende Eigenfchafs 
ten haben , damit die darin verfertigten Güffe fehler 
- frei ausfallen, 

1) Sie muß fo feft und dauerhaft feyn, daß fie 
wenigftens Einen Guß aushalt, ohne durch die Hiße 
oder den Drud des Metalld befchädigt zu werden; 
fie darf alfo nicht dem Schmelzen, Abbrödeln, Ber: 
fpringen oder Verbrennen ausgefeßt feyn. Es ergibt 
fih von felbft hieraus, Daß dieſer Bedingung beim 
Guffe großer Gegenftände, oder folder aus ftrengflüf- 
figen Metallen fchwerer zu genügen ift, als bei Fleis 
nen Stüden und beim Gießen der leicht ſchmelzba— 
zen Metalle. 

2) Sie muß möglichft genau und forgfältig aus⸗ 
eführt feyn, Damit fie in ihrer Höhlung alle jene 
mrifje volltommen darbietet, welche ver Gegenftand 

erfordert, Selbft bei folhen Stuͤcken, die nach dem 
Guſſe noch befeilt, abgedreht oder gravirt werden, ift 
dies von Wichtigkeit, weil dadurch oft diefe nachträg: 
Jiche Bearbeitung fehr erleichtert und an Zeit bei der: 
felben erfpart wird. = 

3) Sie muß das eingegoffene Metal nicht zu 
fhnell abkühlen, damit dafjelbe vor feinem Erftarren 
in alle, auch die entfernteften und feinften Theile des 
hohlen Raumes eindringen. kann. Wo nicht andere 
Rüdfihten. (3. B. auf große Dauerhaftigkeit) das 
Gegentheil gebieten, find deshalb ſchlechte Wärmeleiter 
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als Material zu den Formen vorzuziehen. In For: 
men von Stein, Sand, Lehm fallen die Güffe im 
Allgemeinen fchärfer aus, al in metallenen Formen. 
Den Sand vermengt man oft, um feine Wärmeleis 
tungsfraft zu verringern, mit Kohlenftanb oder fein 
zerftoßenen Koaks. Um die Ableitung der Hige von 
dem - Metalle zu verzögern, ift es in den meiften Fäl: 
len nothwendig, oder wenigftens fehr nüßlich, die 
Form vor dem Guffe zu erwärmen, indem man fie 
an das Feuer ftellt oder (falls fie eine folche Behand: 
lung geftattet) in das gefchmolzene Metall ftedt. 
Wenn in einer Form viele Güffe raſch nach einander - 
gemacht werden, jo wird ſchon hierdurch diefelbe bald 
fo heiß, als nöthig iſt; aber man bemerkt dann, daß 
die erften Güffe in der Regel unvollftändig, mithin 
unbrauchbar ausfallen, wenn feine vorläufige Ermwärs 
mung der Form flattgefunden hat. 

4) Sie muß auf den mit dem Metall in Be: 
rührung kommenden Flächen von einer Befchaffenheit 
ſeyn, welche die Adhafion des Metalls verhindert, weil 
fonft entweder der Guß fich feſt an die Form anfeßt, 
oder Zheilhen der letztern fi) an den Guß hangen 
und deffen Oberfläche verunreinigen. Man verfieht 
daher die Gießformen mit einem dünnen und lofen 
pulverigen Ueberzug aus verfchiedenen Subftanzen, 
Eiferne Formen (3. B. Eifenguß) werden mit Weiß: 
blei eingerieben oder mit-Steinkohlentheer beftrichen, 
meffingene über einer Flamme von Kienholz anges 
raucht oder mit in Waſſer zerrührtem Bolus überzo= 
gen, Lehmformen mit Leimmwaffer und Kohlenftaub 
angeftrihen, Sandformen mit trodnem Kohlenftaub 
bepudert ıc. ! 

5) Sie muß eine Einrichtung haben, wodurch 
es leicht wird, das Gußftüd aus derfelben loszuma— 
hen. Sand» und Lehmformen laffen fi zu diefem 
Ende leicht zerbrechen, find zwar gerade deshalb nur 
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inmal zu gebrauchen, koͤnnen aber darum auch oft 
einfacher feyn als Formen von feften Materialien 
(Stein, Metall), welche legtern man nicht felten 
aus einer größern Anzahl von heilen zufammenz 
fegen muß. 

Ä 6) Sie muß der Luft, welche in ihrer Höhlung 
fich befindet, einen bequemen Ausgang geftatten, wenn 
biefelbe von dem einfließenden Metalle verdrängt wird. 
Selten ift die Deffnung, durch welche eingegofjen 
wird (das Gießloch), fo geräumig, daß hier die 
Luft neben dem Metall austreten kann; ſehr oft ift 
dies, wegen der Verzweigungen des hohlen Raums, 
gar nicht möglich, befonders wenn einzelne Theile der 
Höhlung fo eng find, daß diefelben durch das eins 


> laufende Metall verfperrt werden. Es würden dann 


Blaſen in dem Guß entfiehen, wenn man nicht der 
Luft auf anderem Weg einen Ausgang verfchaffte. 
Sehr oft reichen hierzu die feinen Fugen hin, welche 
zwiichen den an einander gefegten Zheilen der Form 
bleiben; bei Sandformen gewährt zum Theil ſchon 
die Porofität des Sandes der Luft einen Durchgang. 
Sn andern Fallen ift es aber nöthig, befondere Luft— 
ausgaͤnge (Windpfeifen) anzubringen, deren Ans 
lage Umficht und Aufmerfiamfeit erfordert, damit fie 
in möglichft geringer Anzahl den Zwed auf das Voll: 

fommenfte erfüllen. 
| 7) Sie muß fo befchaffen feyn, daß das Metall 
möglichft fehnell und ganz ficher in alle Theile ihrer 
Höhlung gelangen und diefelbe vollftandig füllen kann. 
Daher muß dad Gießloch (der Einguß) an ber 
‚geeignetften Stelle (immer höher, als der höchfte Theil 
des auszufüllenden hohlen Raums) angelegt und oft 
in zwei oder mehrere Kandle verzweigt werden, welche 
nad) verfchiedenen Stellen hinführen und alſo an 
mehrern Punkten zugleich das Metall eintreten laffen, 
damit legteres überall auf dem fürzeften Wege hin: 


gelangen. kann. Bet. großen. und: komplicirt geſtalte⸗ 
ten Gußftüden iſt diefe Vorſicht am wichtigften, 
weil man gerade hier am meiften Gefahr läuft, daß 
das Metall eher erflarrt, als es die engflen und. ent> 
legenſten Stellen der Form erreicht hat. Dem Ein: 
guffe gibt man die Geftalt eined etwas langen Ka— 
nals, damit die. hierin ſtehende flüffige Metallfaule 
durch ihren Drud das Metall Eräftiger in die feinen 
‚Züge der Formhöhlung hineinpreßt, den. Guß verdich- 
tet und auch beim Schwinden defielben die Form fo 
‚viel als möglich voll erhalt, wobei das Metall im 
Gießloche (der Anguß, Giefzapfen, Gießfopf) 
trichterartig einfinft (das Nachſacken). Manche feine 
‚Gegenftande koͤnnen nur mit Hilfe eines verhältniß: 
mäßig hohen Einguffes gehörig rein und volllommen 
ausgegofjen werden. 

8) Sie muß, wenn fie aus zwei oder mehrern 
Theilen befteht, fo genau zufammengepaßt feyn, daß 
der hohle Raum die richtige Geftalt erhalt und nichts 
oder nur höchft wenig von dem Metall in die Fugen 
eindringt. Deshalb verfieht man die Beftandtheile 
‚mit Merkmalen oder mit in einander greifenden Her: 
vorragungen und Vertiefungen (Schloß, Schluß), 
damit fie ſich nicht gegen einander verrüden und preßt 
fie mit den Handen zwiſchen den Knieen mittelft 
Schrauben, Keilen oder übergefchobenen Ringen ftarf 
‚an einander. Wenn die Fugen nicht gehörig dicht 
fchließen, oder deren innere Rander ausgebrödelt, abs 
geftumpft find, fo lauft Metall in diefelben und bil: 
det auf der Oberfläche des Guffes eine erhabene Linie 
(Gußnathb). Bei wohlgelungenen Güffen ift die 
Math jederzeit fehr fein und wenig bemerflich. 

Die Materialien, aus welchen Gießformen ver- 
fertigt werden, find größtentheild fchon im Vorftehen: 
den gelegentli genannt worden. Sie find theils von 
der Art, Daß die daraus gemachten Formen nur zu 
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einem einzigen Guffe gebraucht werden Eönnen, weil 
fie durch die Hige den Zufammenhang verlieren, oder, 
um den Guß herauszunehmen, zerbrochen werden müfs 
fen — verlorne Formen; theils folche, welche 
mehrere, oft felbft eine jehr große Zahl von Güffen 
aushalten. 

Die verlornen Gießformen beftehen aus Sand 
(Formfand) oder aus Lehm, für leichtflüffige Mes 
talle zuweilen aus Gyps. In Sand fönnen alle 
Metalle gegoffen werden und im Allgemeinen wird 
diefes Material zu Formen weit allgemeiner angewen⸗ 
det als jedes andere. Eifen, Mefjing, Pakfong, 
Silber werden mit fehr wenigen Ausnahmen in Sand 
gegoffen. Man unterfcheidet aber den Formfand in 
zwei Hauptarten: magern und fetten. Beide flim: 
men darin überein, daß fie feiner, thonhaltiger Kiefel: 
fand find; denn nur der Thongehalt kann dem Sande 
den erforderlichen Grad von Zufammenhang und die 
Fähigkeit, feine Eindrüde anzunehmen und zu behals 
ten, verleihen. Def magere Sand wird feucht zum 
Formen angewendet und während er noch feucht if, 
wird darein gegoffen. Man bedient fich Ddefjelben 
faft nur in der Eijengießerei. Der fette, mehr thon— 
haltige Sand wird zwar ebenfalls naß geformt, aber 
vor dem Guffe feharf getrocknet; ſtatt deffelben wen: 
det man (zum Eifenguß) oft eine fünftlihe Men: 
gung von magerem Sande mit Lehm an (Maffe): 
fo bildet er gleihfam den Uebergang von Sand zu 
Lehm. Fetter Sand liefert feinere Guͤſſe als mage— 
ter, weil jener für feinere Eindrüde empfänglicher ift; 
allein das nöthige Trodnen der Formen vermehrt die 
Arbeit und vergrößert fomit die Koften. Um eine 
Gießform aus irgend einer Art Sand herzuftellen, 
ift ein Modell nöthig, d. h. ein Stüd, welches die 
Geftalt der Höhlung hat, die durch das Metall aus: 


17 





gefünt werben fol. Das Modell wird entweder in 
den feuchten Sand .eingedrüdt, oder man ſtampft letz⸗ 
tern um dad Modell herum (innerhalb eines Form: 
kaſtens, einer Formflafche) feft ein und nimmt dann 
das Modell wieder heraus. Solche Theile von Sand: 
formen, welche am leichteften durch den Diud des 
flüffigen Metalls befchädigt werden koͤnnten, befon= 
ders die Kerne (welche bei hohlen Gußſtuͤcken die 
Geftalt und Größe der Höhlung beftimmen), müffen 
meift von Lehm gemacht werden, “weil diefer beffer 
widerfteht. “Die Gußmodelle beftehen gewöhnlich aus 
Holz (Linden oder Erlen), weldes fo troden als’ 
möglih feyn und (zur Verhütung des Merfens) 
auf das. Sorgfältigfte zufammengefügt ‚werden muß; 
nur: wenn :fie fehr. oft: gebraucht werden, , verfertigt 
man fie, ber Dauerhaftigkeit wegen, von Metall (Gußeis 
fen, Meſſing, mit Blei legirtem Zinn) und zumeilen, 
wenn das Modell eine folche Geftalt hat, daß es ſich nicht 
ausheben läßt, macht man es ganz oder theilweiſe aus 
Wachs, um es herausfchmelzen zu koͤnnen. Wo es 
fehr genau auf eine: beflimmte: Größe des Guffes 
anfommt, muß: man. bei Anfertigung der Modelle 
gehörig das Schwinden des Metalls beruͤckſichtigen 
und das Modell. in dem entſprechenden Berhältniffe 
rößer machen, als dad Gußflüd ‚gefordert wird. 
Daher bedient man fih in den: Modellwerfftätten 
der Eiſengießereien eines eigenen Shwindmaas- 
ſtabes, der auf zwei Geiten. zwei. verfchiebene 
Maafe enthält» Das eine, mit welchem die Dimen= 
fionen ber. Zeichnungen abgenommen: werden ,ift das 
gewoͤhnliche Zollmaas; das andere eine Vergroͤße⸗ 
rung deſſelben nach dem Verhaͤltniſſe der aus. Er: 
fahrung befannten Schwindung bes Eifend und: hiers 
mit. werden die Maafe auf: das in Arbeit befindliche 
Modell übertragen. Schwindet z.B. das Eifen um 
Schauplag 103, Bd. u 
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3%, ſo müffen 11% Zoll des vergrößerten Maafes — 
1 Fuß des wahren Maafes feyn. | 


Lehmformen find jest faft nur mehr für hohle 
Gegenftande von bedeutender Größe (Keſſel, Glok— 
fen, Bildfäulen) im Gebrauche, weil ihre Verfer— 
tigung langwierig und mühjam ift, weshalb man 
fie, wo dies nur immer angeht, durch Sandfor: 
men erfeßt. Man verfertigt fie, fofern die Guß— 
ſtuͤcke rund find, durch Abdrehen mit einer Schablone 
und bedarf dann Feines Modells, oder es wird viel: 
mehr das Modell ebenfalls durch Abdrehen aus Lehm 
gebildet. 

Formen, die zu mehrmaligem Gebrauche taug> 
lich find, werden fih in der Regel nur dann be 
zahlen, wenn fehr viele ganz gleiche Gußſtuͤcke ber 
zuftellen find. ie haben ben Wortheil, daß bei 
ihrer Anwendung alles Einformen und alle Mo: 
delle eripart werden, weil fie aus feſten Materia- 
lien beſtehen. Eiſen wird felten in folchen dauern 
den Formen gegofjen, die dann. immer aus Gußs 
eifen gemacht find. Am allgemeinften fommen der: 
gleichen in der Zinngteßerei vor, wo man fih als 
Material zu denfelben des Meffings, Bleies, des 
Zinns, des Sandfteind, ZThonfchieferd und Gypfes 
bedient; in einzelnen Fällen koͤnnen felbft Holz 
und Papier zu gewiffen BBeflandtheilen der Zinns 
gießerformen angewendet werden. Es koͤnnte uͤber— 
tafchend fcheinen, daß ein Metall ohne Gefahr in 
eine aus dem nämlihen Metalle verfertigte Form 
gegoffen werden kann (wie Eifen in Eifen, Zinn in 
Zinn); allein wenn man bedenkt, wie die in dem 
gefchmolzenen Metalle befindliche Wärme fich, bei 
der guten Waͤrmeleitungsfaͤhigkeit der Form, ſchnell 
in der ganzen Maſſe derfelben verbreitet, fo wird 
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man begreiflich finden, daß feine Schmelzung ber 
‚ Innern Formwaͤnde eintreten kann, ausgenommen, es 
würde gar zu heiß. eingegoffen. 

Uebrigens verweifen wir wegen mancher ande: 
— — en auf das ar Kas 
pite erfien von der Eifengießerei ba 
Abſchnittes. en — 





2% 


Bon der Eifengießerei”). 


Hllgemeine Bemerkungen. 


©, wie wir ſchon in der Einleitung bemerften, ver: 
fteht man unter Gießeret im Allgemeinen die Kunft, 
‚dem flüffigen Metall eine ſolche äußere Geftalt mit: 
zutheilen, als es nad dem verfchiedenen Davon zu 
machenden Gebraudh annehmen fol. Bon der Eis 
genfchaft des Moheifens, fich ebenfalls in jede ver: 
langte Form zwängen zu laffen, hat es den Namen 


*) Bei Bearbeitung diefes Abfchnittö benugte ich: Kar: 
ften’d8 Handbuch der Eifenhüttenkunde, 2te Auflage. Ber: 
lin 1828. Bd. III. ©. 206 20. — Mein Lehrbuch der Ei- 
fenhüttentunde. Berlin 1834. 2. Abth. ©. 12. — Den 
Artikel Eifengießerei von M. Meyer in Prechtl's 
technologifcher Encyflopädie. Band V. (Stuttgart 1534) 
&.70 20. — Ziemanun’s Abhandlung über die Furmerei und 
Gießerei auf Eifenhütten. Nürnberg 1803. — Kar— 
‚marfch’8 Grundriß der mechanifchen Technologie, Bd. I. 
Danover 1837, ©. 75 c. — Mein Handbuh des Ma— 
ſchinen- und Fabrikenweſens. Thl. II. Abth. 1. Darm— 
ftadt 1838. ©. 215 21. — Mehrere einzelne Schriften und 
ME find an den betreffenden Orten angegeben 
worden. i 
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Gußeiſen erhalten... Gußwaaren heißen " daher 
alle beftimmte «Formen, die. dem flüffigen Metall 
durch Ausfüllung kuͤnſtlich gebildeter und dem jedes: 
maligen. Zweck angemeſſener hohler, Raͤume ertheilt 
worden: find; ° Sup Zu PerEr 

Die Kunft: der Eifengießerei ift noch. vor. der 
Einführung der Hohöfen ausgeübt und ohne Zweifel 
fogleih in Anwendung gefommen, als man das. Ei: 
fen im flüffigen Zuftande  darzuftellen gelernt. hatte. 
Die. erftien Vorrihtungen zum Berfchmelzen der Ei: 
fenerze waren: Stüdöfen und Luppenfeuer; in beiden 
ward das Eifen aber nicht im flüffigen, fondern im 
halbgaren Zuftande dargeftellt; nur: wenn der Proceß 
mangelhaft ausfiel, ward da3 Eifen flüffig. Wahr: 
fcheinlich. war die erſte Anwendung des fluffigen Ei: 
ſens zum Vergießen blos zufaͤllig und erſt fpäter, ald 
man ſich von der Anwendbarkeit des fluͤſſigen Roh— 
eiſens zur Ausfuͤllung kuͤnſtlicher Formen uͤberzeugt 
hatte, war man bemuͤht, das Eiſen abſichtlich im 
flüffigen Zuſtande zu erhalten. In den Gegenden, 
wo Eiſenerze verarbeitef ‚wurden, welche am wenig: 
fien geneigt waren; ein flüffiges, wenigſtens ein ge: 
hoͤrig dünnflüffiges Eifen zu geben, mußte die Kunft 
des Eifengießend am fpäteften: in Anwendung kom— 
men und die wenigften Fortfchritte machen. . Dies 
war .bei der. Verarbeitung der Spatheifenfteine und 
der reinen reichen natürlichen. Eifenoryde in Stüdöfen 
und Luppenfeuern der Fall. Als man in den letz⸗ 
tern. und in den erhöhten Stuͤckoͤfen aber leicht: ſchmel⸗ 
zende, aͤrmere Eiſenerze zu verarbeiten anfing, traf 
der: Ball häufiger ein, daß das Eifen. flüffig ward 
und fo entfland die erfte Anwendung des Eiſens zu 
Gußwaaren noch vor der Einführung. der Hoh— 
Öfen, welche aber demnaͤchſt zur weitern Ausbret- 
we und Vervollkommnung ber Eifengießerei gewirkt 
aben. 1 Tag Dan we” he ya 
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Nach allen Nachrichten, welche die Gefchichte und 
aufbehalten hat, ift das Silber das Metall, welches 
zuerft in beftimmte Formen gegoffen ward. WBielleicht 
wurden bie goldenen Gefäße gleichzeitig, wenigftens 
nicht viel fpäter angefertigt. Die Anwendung des 
Kupferdö, oder vielmehr des mit Zinn verfeßten Ku: 
pferd, der Bronze oder des Erzes, fällt in die 
fpätere Zeit. | 

Zu welcher hohen Vollfommenheit es die Alten 
im diefer Gießerei gebracht haben, beweifen die Stas 
tuen, welche aus jenem Zeitalter zu uns gekommen 
find. Zinn und Blei geftatteten wegen ihrer leichten 
Schmel;barkeit und weil fie der Abnusung fo fehr 
unterworfen waren, wenig Anwendung. Ob die Als 
ten jemals in Eifen gegoflen haben, ift zwar nicht 
mit Beftimmtheit zu verneinen, indeß laffen fich Feine 
aan für. diefe Meinung in der Gefchichte aufs 
inden. 

Kaum hatte man die erfte Anwendung des Robs 
eifend zu Gußwaaren verfucht, als man fi) von ben 
großen Borzligen dieſes Metall überzeugte. Vor⸗ 
züglich haben die Engländer die Vortheile eingefehen, 
welche die Eifengießerei fuͤr alle Gewerbe haben müffe 
und ihnen verdanken wir die bedeutenden Fortfchritte, 
welche in den le&ten 60 Jahren gemacht worden find, 
Dad Roheiſen hat zur Anwendung zu Gußwaas 
= — dem Kupfer oder vor der Bronze folgende 

orzuͤge: 

) Es iſt wohlfeiler, geſtattet folglich eine all⸗ 
gemeinere Anwendung zu ſolchen Sachen, zu denen 
* ver Holz oder Stein zu nehmen gemöthigt 

n würde. FR 

2) Es ift flrengflüffiger und laͤßt fich daher zu 
Sachen gebrauchen, die einem Grabe der Hite aus⸗ 
gefeßt werden müflen, in welchem bad reine oder 
das verfeßte Kupfer fhon in Fluß kommen würde. 


„ 
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. 83). € iſt (wenigſtens unter gewiſſen Umftän- 
den). härter ald Kupfer und deshalb zu Ambofen, 
Poceifen, Walzen, Pflugfcharen und aͤhnlichen, der. 
Zend fehr unterworfenen Gußwerfen anwends 
arer. wu 
4) Es iſt viel-bünnflüffiger und fchwindet weit 
weniger beim. Erftarren, fann daher. zu Sachen ans 
gewendet werben, welche fein und volllommen aus» 
gedrückt werben müfjen, welches bei der vidflüffiges 
ven und ‚beim, Erftarren fich weit mehr zufammenzies _ 
henden Bronze ohne koſtbare Nacharbeiten nicht mögs 
lich feyn wuͤrde. 
Diefen Vortheilen - fteht indeß die Schwierigkeit 

gegenüber, daß dad Noheifen megen feiner größern 
Strenaflüffigfeit einen viel höhern Grad der Hibe zum 
Fluͤſſigwerden erfordert; daß es wegen feines höhern 
Hisgrades die Formen, in welche es gegoffen wird, 
viel ftärker angreift und daß es weit ſchneller erftarrt 
als die Bronze. Aus den lebten. beiden Gründen ift 
das Gießen ir a Statuen aus Roheiſen fchwies 
riger, ald aus Bronze und erfordert eine weit grös 
ßere Vorſicht, theild in Anfertigung der Formen, theils 
in Nüdfiht der Leitung des flüffigen Metalls in die 
Form, um den Dampfen mehr Ausgang zu verfchafs 
fen und das Metall fo einfließen zu lafien, daß es 
die Formen möglichit fchnell erfüllt und nicht auf eis 
nem Punkte fchon erflarıt, wodurd ein Migrathen 
des ganzen Gufjes veranlaßt werden würde. : Auch 
werden gußeiferne Statuen mehr von den Atmofphs: 
zilien angegriffen, als bronzene. 
Ä Wegen der allgemeinen Eigenfchaften des Robr 
ober Gußeiſens verweife ich auf meine „praftiihe Me 
tallurgie,”' Th. J. (Bd. 80 des Schauplages) ©. 32 ıc. 
Dagegen müfjen wir bier folgende fpecielle Bemer- 
tungen über das zu Gußwerk anzumwendende Roheiſen 
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MRoheifen, welches zur Anfertigung von Guß: 
waaren angewendet werden foll, muß im gefchmolzes 
nen Zuftande dünnflüffig fegn, um die Formen ganz 
auszufüllen; — ed muß beim  Erftarren inwendig 
feine Höhlungen und Blafen und auf der an der 
freien ‚Luft erftarrenden Oberfläche Feine Erhabenheis 
ten und Vertiefungen bilden; — es darf, vorzüglich 
wenn es auf feine Abdrüde der Form ankommt, nicht 
zu viel Graphit. beim Erfalten ausſtoßen; — es muß 
nach dem Erfalten die möglichft: geringfte Sprödigkeit 
zeigen; — es muß, befonder$ bei Gußmuaren, welche 
noch einer Bearbeitung mit der Feile, mit dem Boh: 
ter und mit der Schneide ausgefeßt werden muͤſſen, 
nah dem Erkalten nicht zu hart feyn, fondern noch 
einen gewiffen Grad von Weichheit und: Geſchmeidig— 
keit beſitzen; — es muß, wenn große Härte von den 
Gußwaaren verlangt wird, die möglichite Härte und 
Feftigkeit mit der geringften Sproͤdigkeit vereinigen ; — 
es muß durch einen großen Graphitgehalt nicht zu 
porös feyn und endlich muß es fo wenig als mög- 
lih ſchwinden, weil dadurch, befonders bei zuſam— 
mengefesten Gußftüden, leicht eine Unvollfommen: 
heit in den VBerhaltniffen der Theile gegen einander 
entfteht. FJ 
Es iſt daher das graue Roheiſen im Allgemeis 
nen dad am meisten zu Gußwaaren geeignete. Das 
bei überfegtem Gange des Hohofens erblafene Roh: 
eifen iſt wegen feiner Diflüffigfeit und außerordent— 
lichen Sproͤdigkeit dazu durchaus unanwendbar. 

Das koͤrnige weiße Noheifen läßt ſich zwar zu 
Gußwaaren, die große Harte erfordern, ald Walzen, 
Pocheiſen, Ambofen zc. anmwenden, da es nicht fo 
fpröde, ald das andere Roheifen ift; allein die Ober: 
flaͤche ſolcher Gußwaaren iſt gewöhnlich rauh und 
uneben. Sehr anwendbar wuͤrde dies Roheiſen zu 
Glocken ſeyn; allein es kommt ſelten vor, da man 
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feine Produktion bei dem Hohofenbetriebe forgfältig 
zu. vermeiden fucht. ı BE Eee 
Sehr gares und in Koakshohöfen erzeugtes Rob: 
eifen, ‚welches beim Erkalten: viel Graphit ausſtoͤßt, 
kann nicht zu dünnen und eben fo wenig zu Guß— 
waaren angewendet. werden, die fehr dicht und feſt 
ſeyn follen.. Es enthält. ſolches Roheifen viele Erd: 
bafen, die fich beim. Erflarren und beim Luftzutritt 
ausjcheiden und dadurch ein geborftenes Anfehen der 
Roheifenmafje. herbeiführen. Diefe Erfcheinung, die 
Folge. einer. ungleihen Abkühlung, findet felten ftatt, 
wenn die Gußmaaren. fehr ſtark oder ſehr ſchwach 
find; ‚im erftern Fall ift das Roheiſen fehr flüffig, . 
erhist die Form gehörig. und Fühlt fich gleichförmig 
ab; im zweiten Fall erfolgt die Erftarrung faſt au— 
genblicklich. | | 
Das nicht fo viel Erbbafen enthaltende Rohei: 
fen iſt nicht ſo zur Kıryftallifation geneigt und was 
zuweilen fo erfcheint, find in der Regel Graphitblätt: 
hen, die ſich in dem erftarrenden Roheifen angehäuft 
haben: Dagegen finden fich. die Kryſtalle haufig in 
dem förnigen weißen Roheifen, das nicht von einem 
zu flarken Erzſatz herrührt, fo wie in allen mit Erd— 
bafen überladenen grauen Roheiſenarten. — Diefe 
Erdbafen koͤnnen dem Roheifen. ganz eigenthümliche 
Eigenſchaften ertheilen, fie befördern feine Oxydation, 
wenn es flüffig. ift, ertheilen ihm eine hellere Farbe 
auf dem Bruch und verändern das koͤrnige Gefüge 
in ein fhuppiged. Man muß es daher fo viel als 
möglich vermeiden, ſolches Roheijen zum Bergießen 
anzuwenden. | ' a Bu 
Die fogenannten Kryftallifationsflede,, die 
man oft in ber innern Seele der ausgebohrten‘ Ges 
fhüße findet, koͤnnen auch bei dem beften Roheifen 
vorkommen,  befonders. wenn. es. fich dem gefrifchten 
Zuftande naͤhert.. — 
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Dad rothbrüchige Eifen ift zum Vergießen am 
allerwenigften tauglich; es dehnt fih beim Erftarren 
dadurch mehr aus, daß ed inwendig Blafen und 
—— bildet; es erſtarrt ſchnell und iſt nie recht 

ſſig. | . 
r Das Faltbrüchige Roheiſen ift dagegen fehr duͤnn⸗ 
flüffig und bleibt auch lange in diefem Zuftande, weg: 
halb es zur Gußwaarenfabrifation- fehr geeignet iſt. 
Es nimmt die feinften Eindrüde an, fließt ruhig und 
greift die Formen nicht an, wenn man es vor dem 
Vergießen etwas abkühlen laßt. Dagegen hat es den 
Fehler, fehr fpröde zu feyn, weshalb man es nie zu 
ſolchen Gußwaaren, die feſt feyn müfjen, anwenden 
darf. Iſt das Faltbrüchige Noheifen weiß, fo hat es 
noch Flüffigkeit genug, um die Formen auszufüllen; 
allein +e3 kann wegen feiner großen Sprödigfeit gar 
nicht zu Gußmwaaren verwendet werden. Aus pho3s 
phorhaltigen Erzen erblafenes, halbirtes Roheifen kann 
zum Munitionsguß angewendet werden, wogegen das 
weiße dazu durchaus nicht anwendbar ift, weil die 
Kugeln oft fpringen, indem fie aus dem Gefchüß her⸗ 
vorfommen; zu der hohlen Munition tft es überhaupt 
zu fpröde. Sehr vortheilhaft wird es Dagegen zu 
Kochgeſchirren, DOrnamenten ıc. verwendet; zu Mas 
fehinentheilen ift ed ganz unanmwendbar. 

Menn dad Robeifen, ohne nochmald umgefchmol: 
zen zu werden, unmittelbar aus dem Hohofen ver: 
goffen wird, fo muß der Gang des Ofens theild nach 
der Beichaffenheit, der Erze und der Beſchickung, 
theild nach den Eigenfchaften eingerichtet werden, die 
man von den bdarzuftellenden Gußftüden verlangt. 
Gewöhnlich wird halbirtes oder graues Roheifen zum 
Gießereibetrieb angewendet. | 

Die auf zu vergießended Roheifen zu verfchmel- 
zenden Erze muͤſſen in Defen mit hohen und engen 
Geftellen behandelt werden, damit das graue Rohei⸗ 
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fen einen Theil feined Kohlengehalts verliere und an 
den Kanten weiß zu werden verhindert werde. | 
Auf der andern Seite fann man aud) anneh— 
men, daß die Feftigkeit des grauen Roheiſens um fo 
geringer ift, je ftarfer die Hiße in dem Hohofen war, 
offen die Gußftüde einen fehr bedeutenden Wider: 
ftand leiften, fo muß man diefe Roheifenart nicht an— 
wenden. Ein aus minder ftrengflüffigen Erzen und 
in niedrigen Geftellen erzeugted würde weit feiter und 
weit paffender zu folchen Gegenftänden feyn, wenn 
es nicht zu grau wäre und wenn ‚ed nicht zu viel 
Graphit ausftieße, der oft den Zufammenhang im Ins 
nern der Maffe trennt. Im gewiffen Fällen darf man 
Daher weder die eine, noch die andere Roheiſenart 
anwenden. Geſchuͤtze 3. B. dürfen, wie wir weiter 
unten noch näher fehen, nicht aus ganz grauem Rohe 
eifen gegoffen werden, befonderd wenn dies aus einer 
firengflüffigen Beſchickung dargeftellt worden ift, da 
ed ſtets eine große Menge Erdbafen aufgenommen 
hat. Zum Geſchuͤtzguß ift das ſchwach halbirte Roh— 
eifen das befte, indem es das feftefte zu feyn fcheint. 
Sn Schweden, wo ein fehr bedeutender Gieße: 
reibetrieb aus ben Hohöfen ftattfindet, vermeidet man 
diefe Nachtheile auf die folgende Weife. Der Erzfat 
befteht theils Aus geröfteten, theils aus ungeröfteten 
Erzen, deren gegenfeitiges Verhältnig man fo einrich- 
tet, daß der Gang des Dfens regelmäßig und bie 
Schlade rein if. Man erhält alddann ein ſchwach 
halbirtes Roheiſen, beftehend aus einem fich im Ge: 
ſtell vereinigenden Gemenge von garem weißen und 
garem grauen Roheifen. Iſt das Verhältniß, in wel: 
chem man die Erze mit einander anwendet, von der 
Art, daß das erzeugte Roheiſen ſchwach halbirt wird, 
fo ift ed weniger poroͤs, härter und fefter, als das 
gewöhnliche graue Noheifen. Dieſes Verfahren, wel: 
ches nur bei Teichtflüffigen oder durch Zufchläge leicht 
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fluͤſſig gemachten Erzen und bei niedrigen Geſtellen 
angewendet werden kann, gewaͤhrt keinen andern als 
den Vortheil, ſtets ein gleiches Produkt zu geben, das 
man weniger ficher erlangen würde, wenn man gleich: 
attige Erze anwendete. 

Um die Menge des von dem Roheiſen ausge— 
ſchiedenen Graphits zu vermindern, befolgt man uͤbri— 
gens eine andere, beſſere Methode. Man gibt fo 
viel Fluß zu, daß die Beſchickung fehr leicht flüffig 
wird, wendet aber einen folchen Erzſatz an, daß graues 
Robeifen entftehtz zwei Stunden vor.dem Abjtechen 
aber. bringt man eine gewifje Menge reinen Eifens- 
ſtein in das Geſtell. Dabei darf aber der Heerd nicht 
ganz voll Eiſen ſeyn, weil nach kurzer Zeit viel 
Schlacke vorhanden iſt, die raſch abfließen muß, woran 
aber der Tuͤmpel bei einem zu vollen Heerde hindern 
würde, Das Erz wird in Stüden von der Größe 
eines Tauben- bis zu der eines Hühnereied durch die 
Formoͤffnung in den Ofen gebracht und zwar in Zwi— 
fhegräumen, um eine Abkühlung des Heerdes zu ver 
hindern. Sind nun nad einer Viertelftunde unge: 
fahr 30 bis 35 Pfund Erz in das Geitell geworfen, 
jo fließt fehr. viel Schlade ab. Iſt dies vorbei, ſo 
wird das Moheifen im SHeerde mit einer Brechftange 
umgerührt und man fügt alödann ein zweites und 
wenn es nöthig iſt, ein drittes Quantum Erz hinzu, 

Durch diefes fogenannte Füttern des Dfend 
Tann man die Graphitmenge fo weit vermindern, als 
es die Befchaffenheit des zu vergießenden Roheiſens 
exfordert; das Metall wird feſter, ſtoͤßt weniger Gra⸗— 
phit aus und zeigt nicht ſo viel Schaumſtellen nach 
dem Erkalten. Durch mehrern Zuſatz von Erz koͤnnte 

man dad Roheiſen natürlich ganz weiß machen, wie 
es bei einem überfegten Gange des Dfens erfolgt, 
Das durch das Füttern. erhaltene graue Roheifen 
üt daher von etwas anderer, Beichaffenheit, als das 
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durch die fchwedifche Methode dargeftellte. Dies ift 
nämlich halbirtes Roheifen, d. h. ein Gemenge von” 
garem weißen und von garem grauen, jenes aber ein 
emenge ‘von dieſem letztern mit. ſolchem, welches 
durch einen geringern Kohlengehalt fchon weiß gewor⸗ 
ben ift, oder ein Gemenge von grauem mit ftahlars 
tigem Roheifen. Der Zweck ded Verfahrens ift in 
beiden Fällen nur der, eine zu bedeutende Graphitz 
bildung beim Erftarren des Roheifens zu verhindern, 
Man fieht ein, daß man bei dem Fütterungsproceß 
Herr‘ der Operation ift, die man fo weit treiben 
fann, ald man ed für noͤthig erachtet, welchen 
Vortheil die, andere Methode nicht gewährt. Wenn 
das graue Roheifen aus ftrengflüffigen Erzen in Defen 
mit hohen Geftellen erzeugt worden wäre, fo würde 
es unnuͤtz ſeyn, es durch Einbringen von Eifenftein 
in den Heerd weiß zu machen, indem dieſes Rohei⸗ 
fen wenig Graphit ausftößt und. fein Hauptfehler in 
dem Gehalt von Erdbafen liegt, mit. denen es über: 
laden ift und die durch diefen Proceß nicht‘ vermin— 
bert werben fönnten. Er | 
Wenn daher dad Roheifen unmittelbar aus dem 
Hohofen zu Gußwaaren angewendet werden foll, fo 
muß die Beſchickung leichtflüffig, das Geftell hoch 
und der Ofengang gar feyn. Stoͤßt es zu viel Gra— 
phit aus,‘ fo hilft man diefem Nachtheil durch das 
Füttern ab und man darf nicht anftehen, dazu feine 
Zuflucht zunehmen, wenn man durch die Beſchaf— 
fenheit der Erze felbit Fein Schwach halbirtes Roheifen 
erlangen kann. Iſt jedoch das Geftell hoch genug, 
fo braucht man in’ fehr vielen Fällen diefes Verbeſ— 
Sg Smittel nicht anzuwenden. — Sehr günftig für 
n Gießereibettieh ift die Anwendung der erhigten 
Gebläfeluft bei den Hohöfen. Das Roheiſen wird 
dadurch im hoͤchſten Grade flüffig und hisig, dabei 
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fiet3 grau, von feinem, dichten Korn, aber leichte: 
rer Farbe. 

Es ift ganz klar, daß eine Gießerei in der Nähe 
eines Hohofens immer am vortheilhafteften angelegt 
werden fantı, weil das im Heerde befindliche fluffige 
Roheiſen nur abgeflohen und in die Formen geleitet 
oder ausgefchöpft und in„diefelben gegoffen zu wer: 
den braucht. Wenn man aber blos auf das Rohei⸗ 
fen befchränft ift, wie es der Hohofen liefert, fo koͤn— 
nen nicht alle Gußwaaren von erforderliher Qualis 
tät geliefert werden, wie dies gar nicht weiter erläus 
‘tert zu werden braudyt. Obwohl wir und nun wes 
gen des Hohofenbetrieb8 auf unfere, den 80. und 
81. Band dieſes Schauplakes bildende „praktiſche 
Metallurgie,’ Th. I. ©. 57 ıc. beziehen müfjen, fo 
bleibt und doch hier noch übrig, Einiges über das 
Ausfhöpfen des Eifens aus den Hohöfen zu fas 
gen. Soll geichöpft werden, fo wird der Windftrom 
unterbrochen, der Vorheerd wird von Schlade gereis 
nigt, oder biefelbe gegen den Zümpel gedrüdt und 
das Eifen mit der Kelle herausgeholt. Jedoch darf 
der Heerd nie ganzli vom Eifen entleert werden, 
damit Feine Schlade an dem Boden hangen bleibt, 
Darauf wird das Untergeftell nebft der Form gereis 
nigt, der Vorheerd mit glühenden Kohlen aus dem 
Hintergeftel bededt, mit Geftübbe gefchloffen und das 
Geblaͤſe wieder zugelaffen. 

Bei großen Defen ift dad Schöpfen fehr ums 
ftändlih und bei allen wird der Betrieb geftört, wel⸗ 
che3 bei großen nachtheiliger, als bei Eleinen ift. Stets 
geht auch dabei fehr viel Eifen mechanifch durch die 
Sclade verloren. Vergleicht man daher die Reful: 
tate eined für den Friſchhuͤtten- und eines für den 
Gießereibetrieb durch Schöpfen beftimmten Hohofens, 
fo findet man, daß der legtere gegen den erftern fo: 
wohl in der Qualität der Roheifenerzeugung, als auch 
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im- Berbrauch am: Erzen und an Brennmaterial im 
Nachtheile fteht. | 

Man bat daher-verfchiedene Mittel zur Abhilfe 
biefer Nachtheile anzuwenden gefucht. Um bie Schlacke 
zuruͤckzuhalten und um moͤglichſt reines Eiſen auszus 
Ihöpfen, fenft man in Rußland gußeiferne, mit Lehm 
überzogene Kränze von ungefähr 1 Fuß Höhe in den 
Vorheerd ein und fchöpft aus dem auf diefe Weiſe 
umſchloſſenen Raum das Roheifen aus, ohne durch 
die Schlade behindert zu werden. 

Um aber den Hohofenbetrieb gar nicht zu fören, 
bat man in neuelter Zeit" entweder neben dem Vor— 
heerd oder am Dintergeftell fogenannte Schöpfs 
beerde vorgerichtet und dadurch den Zweck fehr gut 
erreicht. Big. 1, Zaf. 1 ift ein Profil und dig. 2 
ein -Grundriß des Vor: und des Schöpfheerdes zu. 
Malapane in Oberfchlefien. d ift der Vorheerd des 
mit Maffe zugeftellten Hohofens, © der ganz vorn an 
demfelben befindliche runde, oben 12 und unten 9 Zoff. 
weite Schöpfheerd, mit jenem durch den Kanal. b, 
in der Mittelmand a zwifchen beiden verbunden, fo 
daß das Eifen ohne Schlade in den Vorheerd ge: 
langt. Die Kommunikationsöffnung ift 4 Zoll breit 
und 5 Zoll hoch; enger darf fie nie feyn, weil fie 
fi fonft leicht verftopfen und das Eifen zu matt in 
den Schöpfheerb gelangen würde, Zu Rübeland am 
Harz, wo dad aus einer firengflüffigen Beſchickung 
erblafene Roheifen viel weniger hitzig, als das zu 
Malapane ift, mußte die Verbindungsöffnung viel 
weiter und höher gemacht werden, fo daß auch 
Schlacke in den Heerd gelangen und eine Dede über 
dem in demfelben befindlichen Roheifen bilden Eann. 
Man fand hier, daß es überhaupt am beften fey, den 
Schöpfheerd nur. ald einen Flügel des Vorheerdes ans 
zuſehen, weil man alsdann noch den Vortheil ers 
langte, vecht. viel Eifen im Heerde halten zu koͤnnen. 
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Das Eifen muß erft dann in den Schöpfheerd treten, 
wenn der Hohofen in einem guten garen Betrieb iſt; 
bis dahin muß der Kanal b mit einem Stud Holz, 
welches mit Lehm überzogen ift, verftopft werden. 
Das Holz verkohlt ‚und kann dann leicht herausges 
flogen werden, wenn der Schöpfheerd gebraucht wers 
den fol. Die Schöpfheerde werden jest fehr allge: 
mein angewendet. | | — 
Einer gut eingerichteten Gießerei muß zu jedem 
Augenblick jede Art von Roheiſen, bie zu den vers 
langten Gußwaaren erforderlich ift, zu Gebote ftehen 
und died kann nur durch Umfchmelzen des Roheiſens 
gefchehen, weil, wenn man verfchiedene Roheifenforten 
mit einem und demfelben Hohofen erzeugen wollte, 
man den Gang deffelben fehr flören: würde. 
Liefert ein Hohofen nur wenig Eifen, oder has 
ben gerifje Gußmaaren, die gut aus demfelben an 
efertigt werden Eönnen, einen binlänglichen Abfaß, 
> braucht man es nicht umzuſchmelzen. Dies: tft 
aber durchaus bei einer großen Gießerei und vor Als 
lem: da nöthig, wo ein SHohofenbetrieb mit Koaks 
ftattfindet. Bei dem Hölzfohlen: Hohofenbetrieb kann 
man ein ftarkes Roheifenbedürfniß durch mehrere Hoh— 
dfen erlangen, durd die man denn auch mehrere 
Sorten durch verfchtedene Beſchickungen, durch vers 
Tchiedenartige Konftruftion ‘der Defen ıc. darftellen 
kann. Die Störungen, welche der Betrieb durch häus - 
figes Ausfchöpfen erleiden würde, laſſen fich größten: 
theils durch die weiter oben befchrieberien Schöpf: 
beerde vermeiden und diefe haben, wie bemerkt, wenn 
fie als Flügel des Worheerdes eingerichtet werden, 
noch obendrein den Wortheil, daß der Heerd alsdann 
mehr Eifen halten kann, welches beim Abguß großer 
Stuͤcke oft nöthig ift. Allein fehr hohe und nament—⸗ 
lich die mit Koaks betriebenen Hohöfen dürfen. erftlich 
durch Scöpfen und wenn es auch mittelft - eines 
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Schöpfheerbes flattfindet, nie geftört werden, wenn 
nicht ‚nachtheilige Folgen daraus hervorgehen follen 
und dann muͤſſen auch zweitens folche große Hohöfen 
fietö in ‚einem fo garen Gang erhalten werden, daß 
das daraus. folgende Roheifen hoͤchſtens nur zu fehr 
ftarken, «durchaus aber nicht zu dünnen und übers 
haupt zu Gußmwaaren angewendet werden kann, zu 
* Denen ein fcharfer Abdrud, Feftigkeit und Härte er: 
forderlih ift. — In ſolchen Fallen, wo große Fe: 
fligfeit »Haupterforderniß der Gußwaaren ie pflegt 
man daher ‚lieber das umgefchmolzene Roheiſen zu 
wählen, weil dies durch Das Umfchmelzen dichter wird, 
indem es dadurch eine Mifchungsveranderung erleidet, 
—* zu ſeiner groͤßern Haltbarkeit ſehr weſentlich 
eiträgt. 

Es kann alfo mehrere Gründe geben, aus bes 
nen man das Umfchmelzen des Roheifens vornehmen 
muß, wenn man e5 zu Gußmwaaren benußen will, 
namlich: 

1) Um zu jeder Zeit flüffiges Roheiſen zu ha⸗ 
ben und die Snventarien und die Arbeiter bet einer 
ausgedehnten. Gießerei nichh zu fehr vermehren - zu 
dürfen, | 
2) Um das zu jeder Gußwaare angemefjene Roh⸗ 
eiſen herbeiſchaffen zu fünnen, welches beim Betriebe 
des Hohofens allein unmöglich geſchehen kann. 

3) Um fehr große und ſchwere Gußwaaren, wels 
che mehr Roheifen erfordern, als der Heerd des Ofens 
aufnehmen: kann, anfertigen zu fünnen. Mo man 
feine Vorrichtungen zum Umfchmelzen des Roheiſens 
bat, muß man fich. bei der Anfertigung ſchwerer Guß— 
waaren dadurch helfen, daß man das fluͤſſige Roh— 
eifen fo lange als möglich im Heerde zu halten. fucht- 
(welches indeß bei Koakhohöfen nicht immer mit gu> 
tem Erfolg gefchehen Fann). Auf manchen Hütten 
(3. B. auf den ſchwediſchen, welche eiferne Gefchüge 

Schauplatz. 103. Bd. 3° 
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unmittelbar aus dem Hohofen anfertigen) ſtehen ge: 
woͤhnlich zwei Defen neben einander, welche gleichzei- 
tig abgeftochen werden. ine folde Einrichtung ift 
aber nicht überall möglich und die Vergrößerung des 
Heerds oder des Geftelld (um mehr Roheifen faffen 
zu können) ift immer mit Nachtheil für den Betrieb 
verbunden, weil das Ausbringen aus den Erzen durch) 
zu weite Geftelle vermindert und der Brennmateria- 
lienverbrauch vermehrt wird, 

4) Um Gießereien an den Orten (in Städten, 
an fchiffbaren Flüffen u. f. w.) anlegen zu fönnen, 
wo man wegen Entlegenheit der Erze und der Brenn: 
matetialien feinen Hohofen wuͤrde betreiben koͤnnen, 
wo aber ein hinlänglich großer Abfag von Gußmwaa: 
ren zu erwarten ift, um bie Koften des Transports 
und des Umfchmelzend des Roheiſens zu übertragen, 
oder wo andere Umftände ( Unterftügung von Fabri: 
Een u. ſ. f.) die Anlage einer Gießerei rathfam machen. 

Am vollfommenften wird eine Gießerei da ge: 
deihen, wo die Anlagen zum Umfchmelzen des Roh: 
eifend mit dem Betriebe des Hohofens verbunden wer: 
den können. In diefem Falle wird es der Gießerei 
theild niemal3 an gutem Eifen fehlen, theils wird 
man aber auch die Umfchmelzkoften in allen den Fal> 
len erfparen Eönnen, wo die Befchaffenheit der Guß— 
waaren es möglich macht, fie unmittelbar aus dem 
Hohofen abzuftechen. Dies ift ein bedeutender Vor: 
zug, ben ſolche Gießereien vor allen denen voraus 
haben, bei welchen alle anzufertigende Gußwaaren 
die Umfchmelzkoften des Roheiſens tragen müffen, 
welche oft fo groß find, daß folche Gießereien diejeni— 
gen Gußwaaren, bei denen die Arbeit nicht fehr be: 
deutend ift, gar nicht anfertigen koͤnnen, weil fie nicht 
im Stande find, mit entfernteren Gießereien, welche 
* Vorzug des Hohofenbetriebs genießen, Preis zu 

ten. 
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Das flüffige Roheifen mag nun aus dem Hoh— 
ofen unmittelbar genommen, oder erft in andern Defen 
umgefchmolzen. werden, ſo find die Vorrichtungen, es 
in die Formen zu leiten, doch völlig übereinftimmend. 
Das Roheifen muß nämlich entweder durch eine in 
Sand geformte Rinne aus dem Dfen in die Formen 
laufen, welche tiefer liegen, al& der Abſtich, oder e3 
wird in fogenannten Gießfellen aufgefangen und in 
den Kellen zu den Formen getragen. Die Formen zu, 

roßen und fchweren Sachen werden immer in bie 

de eingegraben und mit Sand umflampft (fie wer: 
den eingedämmt), um dem-Drude des Eifend gegen 
die Wände’ der Form einen Widerſtand entgegenzu: 
feßen und das Zerfprengen der Form zu verhindern. 
Diefe Formen ftehen alfo fehon deshalb an fieh im: 
mer niedriger, als der Abſtich des Dfens, welcher ge: 
wöhnlich noch etwas höher liegt, als die Sohle der 
Hütte, um für das Gerinne, welches das flüffige Eis 
fen in die Formen leiten foll, ein Gefälle zu erhalten. 

Die Anwendung des Roheiſens zu Gußwaaren, 
oder die Gießerei, zerfällt alfo in zwei Theile. Der 
erfte lehrt die Art und Weife, wie dad Noheifen, in 
fofern es nicht unmittelbar aus dem Hohofen genom- 
men wird, umgefchmolzen: werden muß; der zweite 
zeigt die vier verfchiedenen Methoden, welche man an: 
wendet, um dem Roheifen die verlangte äußere Ge: 
ftalt zu geben. Um dieſe hervorzubringen, müffen 
nämlich, wie fchon bemerkt, hohle Räume gebildet wer: 
den, welche die äußere Form des Körpers haben, den 
man zu erhalten wuͤnſcht. Einen foldhen hohlen Raum 
nennt man die. Form, weil er gleichfam die äußere 
Form ift, die das Roheifen anzunehmen gezwungen 
wird. Diefe Form zu bilden, ift die Beichäftigung 
des Foͤrmers und die Kunft, welche fie zu bilden 
lehrt, heißt die Foͤrmerei. | 


— — — —— — 
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Erſtes Kapitel. 
Don dem Umſchmelzen des Noheifens. 





Es gibt drei verfchiedene Arten, das Roheifen 
umzufchmelzen, oder es in den Zuftand der Flüffig: 
keit zu verſetzen. Man ſchmelzt ed nämlich entwe- 
der in bededten Gefäßen (Ziegeln), welde zwis 
ſchen glühenden Kohlen auf den Roſt eines gut zie- 
henden Windofens geftellt werden; oder ed wird mit 
Kohlen gefchichtet, in niedrigen, mit einem Gebläfe verfe: 
benen Defen (Kupolöfen) niedergefehmolzen und ſam⸗ 
melt fich unter der Form in dem unterften Theil des 
Dfenfchachtes, woraus es von Zeit zu Zeit abgefto- 
chen wird; oder es wird durch den bloßen Luftzug 
bet Flammenfeuer in Defen (Flammöfen) ge 
fhmolzen , welche einen befondern Roft zum Verbrens 
nen des Brennmateriald haben, deſſen Flamme über 
das einzufchmelzende Roheifen geleitet, das flüffig 
gewordene Roheifen aber in einem Sumpf aufgeſam— 
melt und aus .diefem entweder mit Kellen ausges 
fhöpft, oder mit einem Mal durch eine Abftichöff: 
nung abgelaffen wird. — Jede von diefen Metho: 
den hat, wie wir fehen werben, ihre Eigenthimlich- 
keiten und bei jedem Umfchmelzen wird die Natur des 
Roheiſens mehr oder weniger verändert. 


J. Von dem Umſchmelzen in Tiegeln. u 


Es Iaffen ſich dazu fowohl gute feuerfefte Thon: 
tiegel, ald Kohlentiegel (Graphittiegel) anwen— 
den. Eine Glasdede wird dem. Roheifen bei dem 
Umfchmelzen in Ziegeln nicht gegeben, weil diefelbe 
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beim Audgießen des flüffigen Roheifens in die For: 
men hinderlich feyn würde. Weil die Ziegel aber 
mit einem Dedel- verfehen find, fo wird das Rohei— 
fen durch das Tiegelſchmelzen in feiner Befchaffenheit 
nur wenig verändert, theild weil die Mafle des Lie - 
gel in der kurzen Zeit, bis zu weldjer die Schmels 
zung erfolgt, auf das Roheifen nur. eine ſehr unbes 
deutende chemifche Einwirkung zeigen kann, theils 
weil dad Roheifen gewöhnlich nicht ſtaͤrker erhitzt wird, 
als nöthig ift, um es in den flüffigen Zuftand zu 
verfeßen , fo daß ein anderer Verbindungszuftand des 
Eifens mit der Kohle nad) dem Erkalten des Rohei— 
fens felten eintritt... Es ift zwar nicht zu leugnen, 
daß alles weiße Roheifen vom überfeßten Gange des 
Schmelzofens, durch eine lange anhaltende und ftarfe 
Schmelzhige, beim Ziegelfchmelzen in graued und wei— 
es Roheiſen mit einem geringen, dem Kohlengehalt 
des angewendeten weißen Roheifens. entfprechenden 
Kohlengehalt umgedndert werben kann, daß alfo je: 
nes weiße Noheifen ebenfalls zum Ziegelguß geeignet 
feyn würde; allein die Anwendung eines folchen Roh: 
eifend würde einen fo großen Aufwand an Zeit und 
Brennmaterial erfordern, daß es deshalb nicht für 
tauglich) zum Ziegelguß gehalten werden kann. Eben 
fo untauglicy ift das gare (weiße oder graue) Rohei⸗ 
fen; von- leichtflüffigen Beſchickungen bei niedrigen 
Zuſtellungen erblafen, weil es fich beim Auögießen in 
die Falten Formen leicht abfchredt und weiß und 
fpröde wird, Eigenfchaften, die man bei allen Guß— 
waaren , die bei der Ziegelgießerei dargeftellt werden 
follen, ganz vorzüglich zu vermeiden ſucht. Es ift 
daher für. die Ziegelgießerei nur graues Koheifen, von 
firengflüffigen Beſchickungen, bei hohen und engen Zu: 
ftellungen erzeugt, mit Vortheil anzuwenden. 

J Das Umfchmelzen des Roheifens in Ziegeln ift 
übrigens eine fehr einfache Operation und kann überall, 
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wo nur eine nicht zu niedrige Feuereſſe ift, fehr leicht 
bewerkjtelligt werden. Fig. 3 und 4, Zaf. 1 ftellen 
den Durchichnitt und die vordere Anficht eines Zies 
‚gelofens dar. Der Ofen felbft befteht aus einem etwa 
2 Fuß hohen prißmatifchen oder cylindriihen Schacht 
A, welcher unten mit einem Roft B verfehen ift und 
oben durch eine fchief liegende Platte C gefchlofien 
wird, in welcher fich eine Deffnung befindet, durch 
die der mit dem umzufchmelzenden Eifen angefüllte 
Ziegel vermittelft einer eifernen Zange (Schnabel- 
oder auch Bauchzange) auf den Roft geftellt und nach 
der erfolgten Schmelzung wieder aus dem Dfen ges 
nommen wird. Sobald der Ziegel eingefest ift, wird 
die Oeffnung mit einem eifernen Schieber oder Dedel 
geiötoffen und Flamme und Rauch werden durch den 

bzugöfanal D in die Eſſe E geleitet. Zu dem 
Alchenfall F gelangt man durch eine Deffnung, wels 
che fi vorn in der Mauer des Dfend unter dem 
Roſt befindet und welche man mehr oder weniger 
fhließt, je nachdem mehr oder weniger Luft unter 
den Roft treten fol. Das Verhältniß der Größe der 
Deffnung unter dem Afchenfall zu der Größe des Ro: 
ſtes, zu der Höhe der Feuerefle und zu der Beſchaf⸗ 
fenheit des Brennmateriald muß durch Verſuche und 
Erfahrungen beftimmt werden. Die Kuft muß mit 
einiger Gefchwindigkeit unter den Roft treten und auf 
das Brennmaterial wirken; ift die Deffnung daher zu 
groß, fo verbrennen die zunaͤchſt auf dem Roſte lie: 
genden Kohlen ohne Wirkung; ift fie zu Klein, fo 
fehlt e8 an Luft zum lebhaften Verbrennen, Um den 
Zug befjer beftimmen zu können, ift ed deshalb fehr 
anzurathen, dem Abzugskanal oder dem Fuchs D, 
da, wo er in die Effe führt, durch ‚Dinzufügung oder 
durch Megnahme einer niedrigen Schicht von Thon: 
platten eine foldhe Einrichtung zu geben, Daß ber 
Rauch und die erhigte Luft fchneller und langjamer 
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abgeführt werden Fönnen, je nachdem man. biefen 
Damm mehr oder weniger erhöht, Den ftärkften Zu 

kann man hervorbringen, wenn man die vordere Se. 
nung des Afchenfalls ganz ſchließt und den Afchens 
fall mit einem. Luftzuführungsfanale , welcher an der - 
freien Eühlen Luft außer dem Gebäude ausmündet, 
in Verbindung fest. Eine fehr heftige Hige läßt fich 
erzeugen, wenn man unter dem gejchlofjenen Roft- 
raum einen Windftrom aus dem Golaͤſe führt, 

& wenig befannt ift ein ZTiegelofen, der dag 
ſchnelle Schmelzen fehr beguͤnſtigt und den Kohlen: 
verbrauch, der bei diefer Schmelzmethode fonft fehr 
bedeutend. iſt, um, vieles verringert; feine Beſchrei— 
bung möge daher hier einen Plab finden. Das 
Schmelzen gefchieht nämlich in einer eigenen Eleinen 
Eſſe, in welche der Wind von allen Seiten zugleich 
trifft und im welcher daher leicht eine hohe Tempera— 
‚ tur erzeugt werden kann. Die Effe befteht aus Thon 
und iſt ringfoͤrmig; im Lichten beträgt ihr Durchs 
meſſer 12 Zoll, fie ift 10 Zoll hoch, der Ring ift 
2 Zoll did. Um fie zu verfertigen, feßt man zwei 
Eiſenringe, welche die erforderlichen Dimenfionen ba: 
ben, genau concentrifch in einander und ftampft zwi: 
ſchen beide feuerfeften Thon ein. Im außern Ringe 
befinden fich zwei Reihen Löcher, jede hat deren acht, 
die fo geftellt find, daß die der obern Reihe auf bie 
Sntervallen der untern treffen. Die Löcher haben 
1 300 im Durchmeffer. Iſt der Zhonring einge 
ſtampft, fo fliht man in demfelben dur die Löcher 
des Außern Ringes hindurch und bohrt auf dieſe 
Weiſe Die fechszehn Löcher cylindrifh aus, Man 
zieht nun den innern Eifenring ab und fchneidet oben 
und unten den Salz hinein, den die Zeichnung (Fi— 
gur 5, Taf. 1) bei a und b zeigt. Der Thon zum 
Einfiampfen darf nur wenig feucht ſeyn; der fertige 
Ring, wird an der Luft noch. vollends ausgetrocknet 
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und wenn er etwas zufammengefchrumpft ift, nimmt 
man auch den Außern Eifenring ab. Um dem Thon» 
ringe mehr Feſtigkeit zu geben, legt man eine Eifens 
ſchiene um ihn, in der Mitte feiner Höhe. Diefe 
Effe ſetzt man zum Gebrauch in eine cylindrifche Ber: 
tiefung eined Heerdes, die 24 Zoll Durchmeffer und 
10300 Höhe hat. Stellt man die Effe in die Mitte, 
fo bleiben ringsum 4 . Zoll Zwifchenraum. Diefen 
verfchließt man oben mit einem: eifernen, fcheibenförs 
migen Ringe, der an der Effe und am Heerde Luft: 
dicht verfchmiert wird. Der Wind wird durch einen 
kleinen Balg hervorgebracht; man leitet ihn in der 
oͤhe der untern Loͤcherreihe und zwar fo, daß er auf 
ein einzelnes Loch trifft, in den cylindrifchen Raum 
um die Eſſe. Er vertheilt fih ringsum und tritt 
Durch alle Köcher zugleich ein. Der Wind muß ohne 
Preffung, aber in großer Menge zugeführt werden. 
Den Ziegel feht man auf Ziegeln fo hoch, daß fein 
Boden mit der untern Löcherreihe gleich hoch fteht. 
Iſt die Effe auf der obern Seite ausgebrannt, fo 
dreht man fie um und nimmt die untere Seite nach 
oben, Sie hält auf diefe Weife 10 bis 15 Schmel- 
zungen aus. Mährend- des Schmelzens ſetzt man 
zwei zufammen 3 Fuß hohe Schornfteine von Thon 
auf die Effe, welche die Wärme zufammenhaltenz fie 
find durch eine Eleine Winde leicht abzubeben. Die 
Kohlen zu diefem Schmelzen müffen alle ziemlich gleich 
groß ſeyn; am beften ift es, fie durch ein großlöches 
riges Sieb auszufieben. Diefer Dfen ift noch zu vie 
len andern Metallfehmelzungen, befonders zu Guß⸗ 
ſtahl empfehlen. | 
ie Anzahl der Ziegel, welche zu gleicher Zeit 
auf den Roft gebracht werden können, richtet fich nach 
ihrer Größe. Es verfteht fich von felbft, Daß die 
Ziegel nicht unmittelbar auf den Roft, fondern auf 
eine unfchmelgbare, 3 bis 4 Zoll hohe Unterlage ges 
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ſtellt werden müffen, weit fie fonft durch die von un: 
ten einftrömende Luft alt geblafen und theild nicht 
gehörig -erhigt, theild ‘durch die ungleiche Erhitzung 
dem Springen auögefegt ‘werden würden. 


# 


Die Graphit = oder Spfertiegel find freilich koſt⸗ 
barer, . al3 die Thons oder Heffiichen Ziegel, aber 
weit vorzüglicher, weil fie das Eifen mehr gegen die 
Drybafion bewahren und einen geringern Abgang oder 

Shmelzverluft verurfachen. Ein guter Ziegel muß 
mehr Schmelzungen aushalten. — Größere Tiegel 
als foldhe, die 20 bis 30 Pfund Roheiſen enthalten 
können, wendet man vielleicht niemald, wohl aber 
oft Eleinere an, theils weil man ſich beim Ziegelguß 
immer nur auf die Darftellung von leichten und fei: 
nen. Gußwaaren befchränkt, theils weil ſich ſchwerere 
Ziegel nicht gut handhaben laſſen würden. 


—Als Feuerungsmaterial werben entweder Holz⸗ 
kohlen oder Koaks angewendet. Bedient man ſich 

der Holzkohlen, fo muß der Schacht des Dfens hoͤ— 
ber feyn, als bei Koaks; auch müfjen von Zeit zu 
Zeit Kohlen nächgefchlittet werden, wodurch das Um: 
fhmelzen fehr. Eoftbar wird. Iſt man daher durch: 
aus auf die Anwendung von Holzkohlen befchräntt, 
fo ‚wird es vortheilhafter feyn, den Xiegelofen mit 
Gebläfe anzuwenden. Gewöhnlich und vortheilhafter 
bedient man fich aber der Koaks, bei deren Anwen: 
dung zum Umfchmelzen von 100 Berliner Pfd. Roh— 
eifen in den gewöhnlichen Tiegelöfen mit natürlichem 
Luftzug auch. wohl 10 bis 18 Kubiffuß erforderlich 
find. Der Verbrauch Laßt ſich gar nicht mit Zuver: 
Täffigkeit beftimmen, weil zu einem Schmelzen faft 
gleiche Quantitäten Koaks erforderlich find, man mag 
größere oder Eleinere Ziegel anwenden und diefe mehr 
oder weniger füllen. Immer find aber die: Ziegel: 
ſchmelzoͤfen mit natürlichem Luftzuge höchft. unvoll- 





— 


42 





fommen und einen fehr ſtarken Kohlenverbrauch ver: 
anlaffende Voxrichtungen. — — 

Der Roheiſenverluſt beim Tiegelſchmelzen ſollte 
eigentlich nur hoͤchſt unbedeutend feyn, aber er bes 
trägt doch nicht felten 15 bis 35 Procent. Dieſer 
Verluſt wird jedoch nicht durch die Arbeit des Ums 
ſchmelzens, fondern ganz allein durch mechanifches 
Verzetteln der Eiſenkoͤrnchen und durch die Eingüffe 
bei den Formen verurfacht. Deshalb wird er unver: 
haͤltnißmaͤßig groͤßer ſeyn, wenn nur ſehr kleine Guß: 
ftüde angefertigt werden und wenn das verzettelte 
Eifen nicht forgfältig zufammengehalten wird. 

Die Ziegelgießerer ift demnach zwar fehr einfach 
und erfordert fehr wenig Vorrichtungen, dagegen ift 
fie aber auch fehr Eoftbar, theil$ wegen der Unterhal: 
tung der Ziegel, theild wegen des großen zum Um: 
ſchmelzen erforderlichen Brennmaterialienaufmands und 
wegen des fehr bedeutenden Eifenabgangs. Es koͤn⸗ 
nen daher auch nur Eleine Gußwaaren, die ald Luxus⸗ 
artikel, oder wegen der Mühfamkeit beim Einformen, 
ſehr theuer bezahlt werden, die Unkoſten des Ziegel: 
guffes tragen, Größere Artikel, die ins Gewicht fal: 
len, ‘werden verhältnißmäßig nicht theuer genug bes 
zahlt, um die Schmelzkoften des Ziegelguffes, welche 
den Werth des Roheiſens oft doppelt überfteigen, er: 
fegen zu fönnen. Außerdem ift es auch aus den mei: 
ter oben angegebenen Gründen nicht rathfam, große 
Sachen aus Ziegeln zu gießen. 


IH. Bon dem Umfhmelzen in Kupolöfen *). 


Obgleich das fehmelzende Roheifen dabei der uns 
mittelbaren Einwirkung der Kohle ausgefegt wird, fo 


—— [nn — —— 


*, Eine andere Art von Schachtöfen zum Umfchmelzen 
von Kopeifen 2 weldye um Zapfen beweglich find und. bie 
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erfolgt die Schmelzung doch fo raſch, daß das mit 
Kohle noch nicht gefättigte Eifen nicht mehr Kohle 
aufzunehmen feheint: Aber auch zu der Umänderung 
des weißen NRoheifens in graues iſt ein höherer Grad 
der Temperatur erforberlih, als in den gewöhnlich 
fehr niedrigen Schadhtöfen vorhanden if. Deshalb 
tritt auch, befonderd beim erfien Anlaffen des Dfeng, 
baufiger der Fall ein, daß das aufgefegte graue Robs 
eifen weiß wird, als daß, umgekehrt, eingefchmolze: 
nes weißes Roheifen grau würde. Nur bei hohen 
Schaͤchten und bei einer nicht vollftandigen Benutzung 
der Kohle würde ein folcher Erfolg flattfinden. Man 
wird fich daher des weißen Roheiſens vom überfegs 
ten Gange nicht bedienen und eben fo wenig wird 
man das gare Roheifen von leichtflüffigen Beſchickun⸗ 
gen, weil es beim plößlichen Erftarren in den Fors 
men leicht weiß wirb, zum Umfchmelzen in niedrigen 
Schachtoͤfen anwenden. Auch bei diefer Umfchmelz« 
arbeit ift alfo das graue Roheiſen mit geringem Koh: 
lengehalt, bei firengflüffigen Beſchickungen und engen 
und hohen Zuftellungen erblafen, das beſte Material. 
Kaͤme ed aber darauf an, Gußwaaren von auöges 
zeichneter Härte und Feftigkeit darzuftellen, fo würde 
überhaupt das Umfchmelzen des Roheifens in Schacht: 
Öfen nicht das Mittel feyn, jenen Zweck zu erreichen. 
Sft feine Gelegenheit vorhanden, das ftrengflüffige 
graue Roheiſen anzuwenden, fo wird man fich frei= 
lich des leichtflüffigen grauen Roheifens mit großem 
Kohlengehalt bedienen, dann aber auch dafür forgen 
müffen,: daß es in möglichft flarfer Hige gefchmols . 
zen wird, 
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beim Gießen umgeſtuͤrzt werden, die ſogenannten Sturz⸗ 
oder Sen koͤ fen, werden jetzt kaum noch angewendet, wes⸗ 
halb wir ſie auch hier ganz uͤbergehen. 


+4 


Der Kupolofen befteht aus. einem Schacht 
von feuerfeften Thonziegeln, der durch einen gegoffes 
nen eifernen Mantel ram kienschalien, oder in wel: 
hen der Schacht vielmehr eingefeßt wird, Den Man: 
tel kann man aus eifernen Platten zufammenfeßen, 
indem es auf die äußere Geftalt gar nicht ankommt, 
oder ihn aus gegoffenen und über einander geftellten 
eifernen Ringen, oder auch aus einem einzigen Ey: 
linder beftehen laffen. I 

Die Defen ftehen in dem Hüttenraum gewöhn: 
lich zu zweien unter einem Rauch- oder Funkenfange, 
fo daß, wenn der eine im Betrieb ift, der andere 
ausgebefjert werden kann. Den Wind erhalten fie 
von Gebläfen, die mittelft Waſſer- oder Dampffräfs 
ten betrieben werden. Die Kupolöfen haben hödh: 
ftens 15 bis 18 Fuß Höhe, die jedoch bei erhitztem 
Wind auf ein Marimum von 6 bis 8 Fuß bei Holz: 
Fohlen’ und von 5 bis 6 Fuß bei Koaks reducirt wer: 
ben kann und einen Freisförmigen, ovalen, acht- oder 
vieredigen Durchfehnitt, der ſich gewöhnlich nach oben 
zu etwas verjüngt. Ihr Durchmeffer im Lichten geht 
felten über 5 Fuß. | 

Mir geben hier zubörberft die Befchreibung und 
Abbildung eines mit Koaks betriebenen Kupolofens 
auf der Saynerhuͤtte bei Ehrenbreitftein in Rhein: 
preußen und zwar: ift Fig. 6, Taf. 1 eine Anficht 
des Dfens und Lufterhigungsapparat3 von der vor: 
dern Seite, Fig. 7 ein ſenkrechter Durchſchnitt nach 
der Linie CD Fig. 8 und Fig. 8 ein horizontaler 
Durchſchnitt in der Höhe der Form *). Zur Auf: 
ftelung des Dfend wird ein maflives Fundament a 
gemauert, dem man einen Abzug b für die Feuch- 
tigkeit gibt. Auf demfelben liegt die gußeijerne Bo: 





* Entlehnt aus Karſten's Archiv, 2. Reihe, IX. 217 
u. ſ. w. 
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| denplatte cc, die mit einem aufwärts ftehenden Rand 
verfehen iſt. Um das Zerfpringen zu verhüten, macht 
man fie aus zwei Hälften, oder gibt ihr einen Zoll 


breiten Einfchnitt. Auf diefe Bodenplatte feßt man | 


den äußern Mantel ddd des DOfens. auf, deſſen ein— 
zelne Platten mit Rändern verjehen und mit Bolzen 
und Schrauben zufammengehalten werden. Oben 
fchließt man den Mantel mit einer. gewöhnlich aus 
mehrern Zheilen beftehenden Dedplatte ee, die in 
der Mitte die. Gichtöffnung frei läßt. — Der bier 
dargeftellte 7 Fuß hohe, unten 18 bi3 20 und ‚oben 


in der Gicht 16 bis 18 Zoll weite Kupolofen ifi mit 


einem Vor- oder Schöpfheerde f verfehen und wird 
mit einer Form g betrieben, die 2 Zoll.im Durch— 
meffer hat und 14 bis 16 Zoll vom Boden entfernt 
liegt. Durch den Schöpfheerb f ift man im Stande, 
16 bis 18 Gentner flüffiges Eifen in den Defen hals 
ten zu können, was in vielen Hinfichten Vorzüge ge: 
gen diejenige Einrichtung hat, "bei welcher die Defen 
mit gefchloffener Bruft (ohne Vorheerd, wie in Fig. 9) 
arbeiten. Durch den größern Deerdbraum wird das 
Eifen : von gleichartiger Beſchaffenheit und behalt, 
weil eine größere Eifenmaffe im Heerde gehalten wer: 
den kann, ‚langer die Hike. . . 

Der, Lufterhigungsapparat, burch welchen - der 
MWind-cireulirt, befteht_ aus einem. untern h und aus 
einem obern h’ gußeifernen Ring, welche beide durch 


— 


12 Stud 21 Zoll hohe und 3 Zoll im Lichten weite. 


Röhren i, i ... mittelft Schrauben verbunden find. 
Sowohl der obere Ring, in welchen der Falte Wind 
tritt, als auch der untere, welcher. die erhikte Luft 
abführt, find mit 5 Zoll weiten Hülfen verjehen und 
mittelft Schrauben mit den 5 Zoll weiten Windzus 
führungs= 1, 1... . und Windabführungsröhren m, 
m... in Verbindung gebracht. — Der lebtere ift, 
um möglichft wenig Hige zu verlieren, mit einem 
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fchlechten Wärmeleiter unigeben, bier in mit Lehm 
getränkten Strohfeilen beſtehend. — Beide Ringe 
haben 2 Zoll Eifenftärfe und 7 Zoll lichte Weite 
und Höhe, find im Ganzen gegoffen und verftatten 
durch den innern Ereisförmigen Ausfchnitt der Gicht: 
flamme den Durchgang. Drei gußeiferne, 25 Zoll 
hohe Füße k, k, k unterftügen den Apparat, wel: 
cher auf der den Kupolofen fchließenden Dedplatte 
befeftigt ift. — Die Verbindungsfugen find mit ei: 
nem aus Salmiak, Eifenfeil = oder Bohrfpänen, 
Thon und Waſſer beftehenden Kitt verdichtet. Bei 
der Düfe ift (fiehe Figur 6 und 8) folgende Ein- 
richtung getroffen. Das mit dem Windleitungsrohr 
m verbundene Anſetzſtuͤck x enthält vorn, am Ende, 
einen halbrunden, 4 Zoll hohen, fauber abgedrehten 
Ring, über welden ſich die ebenfalld genau ausge: 
bohrte und abgefchmergelte gußeiferne Düfe y fchiebt. 
Die Düfe fchließt fo genau auf den Ring, daß ein 
Windverluft nicht flattfindet. Dieſe fehr einfache 
und. wohlfeile Einrichtung kann befonders empfohlen 
werden. — Um die Gichtflamme zufammen zu hal: 
ten und diefelbe zu nöthigen, den Apparat von al: 
len Seiten zu umfpielen, bat man einen Mantel 
(bier von Bimsjteinmauerung) a a, welcher auf 
dem dußern Rande des Kupolofens auffigt, rundum 
bis zu Ende des Heitzapparats aufgeführt, welcher‘ 
zugleich auch die Arbeiter gegen die Hitze fchüßt. 
Das Aufgeben gefchieht durch die 15 Zoll hohe Deff- 
nung ß. Um den Mantel find mehrere eiferne Rei: 
fen gelegt,. um dad Auseinandergehen zu verhin- 
dern. an Fann auch eben fo vortheilhaft jeden 
andern Lufterhigungsapparat bei den Kupolöfen an: 
wenden, 

Das Schacdhtfutter m mauert man aus keilförmi: 
gen, feuerfeften Ziegeln und einem Mörtel von zwei 
Zheilen feuerfeften Thon und einem Xheile reinen 
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Sand und läßt dabei zwifchen dem Schacht und dem 
Mantel einen Zwoifchenraum von 2 bis 3 Zoll p, 
den man mit Afche, Pleinen Steinen oder fonftigen 
ſchlechten Wärmeleitern füllt, um die Wärmeleitung 
zu vermindern. Die zu dem Vorheerd führende Deff- 
nung wird überwölbt oder mit einem Tuͤmpeleiſen 
verſehen; y ift Die Abftichöffnung. Ein ſolcher Schacht 
dauert, wenn er aus gutem Material erbauet ift, 
felbft bei täglichem Betriebe, mehrere Wochen; zuerft 
brennt er auf der Formfeite aus; ein bis zwei Mal 
fann man: ihn noch durch dad Megbrechen diefes 
Theild und Wieberaufmauern mit neuen Ziegeln aus— 
beffern, dann muß er aber ganz neu gemacht werden. 
Die Sohle des Dfens und des Schöpfheerdeö p be: 





muß er feyn, um deſto mehr leidet er aber auch; 
man macht ihn daher bei der Form nicht gern enger 
ald 18 Zoll, Die Form legt man fo hoch, daß un: 
ter derfelben noch ein hinreichender Raum für die Ei- 
fenmenge bleibt, die man zu größern Gußflüden nd: 
thig hat. Zweckmaͤßiger i ed aber, mehrere Form: 
Öffnungen über einander zu legen, wie die Fig. 9, 
Taf. J., welche den ſenkrechten Durchſchnitt eines 
Kupolofens zu Rouen in Frankreich *) darſtellt, zeigt. 
m ift dad Mauerwerk, auf weldhem die achtedige 
Platte bb ruht. Auf diefelbe werden die 8 Platten 





) Annales des Mines 1837. 2 livr. 303 etc. 
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aa geftellt. Eine berfelben hat unten einen Auss 
fchnitt für die Abftihöffnung c und zwei andere find 
mit ſechs Deffnungen ‚für die Formen g verjehen, die 
einander gegenüber liegen, da es zwedmaßig ift, einem 
Kupolofen möglichft vielen Wind zuzuführen. e ift 
eine Art Ausguß vor dem Abftih. dd ſchmiedeiſerne 
Bänder, um die Platten des Ofens zujammen zu 
halten; fie find halbkreisfoͤrmig und zwei Hälften 
find durch) Bolzen und Schrauben mit einander vers 
bunden. ff wlindrifhes Stud, weldes zur Er: 
höhung des Dfens dient. ii vingfürmige. Dedplatte 
des Ofens. kk Dfenfutter, aus thonigenr Sande 
beftehend, das, nachdem-die Sohle mit einer gerins 
gen Neigung nach der Abftihöffnung zu feitgeftampft 
worden ift, nach einer hölzernen Form eingerammt 
wird, worauf man diefe herausnimmt. Ein folches 
Fünftliches Futter halt, bei täglichem Betriebe des 
Dfens, 5—6 Wochen. Diefer Kupolofen ift einer der 
größten feiner Artz er faßt 5000 Kilogr. ( 10,500 
Pfd.) auf einmal, ift 2,6 Meter (84 rheinl. Fuß) hoch, 
unten 1 Meter (3 Fuß 24 Zoll) und oben 7,5 Decim. 
(2 Fuß 44 3.) weit. Der Durchmefjer der Düfen 
beträgt 13 Centimeter (5.3.)., Man fängt mit den 
beiden unterften Formen zu blafen an und wenn bad 
flüffige Eifen bis an diefelben emporgeftiegen iſt, ver: 
fchließt man fie mit Thon und mit Schiebern und . 
ſteckt die Düfen in die vorher verfchloffenen, höher 
liegenden Formen und fo fort bis zu den bei— 
den oberften. Die große Maſſe Eifen bleibt gehö= 
rig flüffig. ! 

Mo man zum Umfchmelzen graues Roheifen an: 
wendet, welches aus nicht firengflüffigen Beſchickun— 
gen bei: hohen Zuftellungen erblafen ift, da darf man 
ed wagen, die Formen fehr hoch über den Boden zu 
legen, um recht viel Eifen in dem Dfen halten zu 
fönnen, wenn. fehwere Gußftüden angefertigt werden 
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follen. Man verhütet das Erſtarren ober das Matte 
werben des zuerfi niebergefchmolzenen ‚Roheifens da= 
Durch, daß man, wie bei dem eben befchriebenen Ku: 
polofen, mehrere Formen in fenkrechten Entfernungen 
von 10— 12 Zoll über einander legt und die jededs 
malige unterfte Formenoͤffnung mit Zhon verfchließt, 
wenn das flüffige Roheifen die Formhoͤhe erreicht hat, 
worauf die naͤchſtfolgende Form geöffnet wird. 

. Man kann auf diefe Weife und dadurch, daß 
man mehrere Kupolöfen neben einander ftellt, fehr viel 
Roheifen (leicht über 100 Gentner) auf einmal zum 
Guß faffen, indem, wenn einmal ein Gebläfe vorhans 
ben ift, die Anlage. der Kupolöfen weit wohlfeiler und 
leichter. als die der Flammenoͤfen iſt. So find in 
einigen Eifengießereien in London mehrere Kupolöfen, 
wie der in Big. 9, Zaf. I. abgebildete, im Gebrauch, 
fo daß man in drei ſolchen neben einander liegenden 
Defen, wenn bas flüffige Eifen die Höhe der ober: 
fien Form erreicht hat, über 10 Tonnen ober 200 
Gentner Eifen halten kann. 

Man hat die Kupolöfen beweglich eingerichtet, 
d. h. fie auf ein Fundament geftellt, welches auf eis 
ner. eifernen Schienenſtraße ruht, fo daß die mit dem 
gefchmolzenen Eiſen angefüllten Defen auf den Schie⸗ 
nenftraßen aus einem Arbeitsraum in den andern ges 
bracht und bis zu den Dammgruben, in welchen fich 
bie abzugießenden Formen befinden, vorgefchoben wer: 
den koͤnnen. Bei großen Entfernungen des Geblaͤ⸗ 
fed von den Dammgruben ift eine ſolche Einrichtung 
fehr vortheilhaft. — 

Der Boden des Kupolofens wird durch Die vors 
dere Deffnung, in welcher fich der Abftich befindet, 
erft dann eingeftampft, wenn das Schachtfutter bereits 
eingefeßt if. Dann wird die Deffnung wieder mit 
Ziegeln vermauert oder mit Thon gefchloffen und nur 
die eigentliche Abftichöffnung offen gelafien, worauf 

Schauplag 103. Bd. 4 
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der Ofen abgewaͤrmt und gefuͤllt wird. Ein neuer 
Schacht und ein neuer Boden muͤſſen, beſonders wenn 
der Kupolofen einen Vorheerd bat, ziemlich lange ab: 
gewärmt werden, damit dad Eiſen nicht zu matt 
wird. Deshalb läßt man den Windftrom auch durch 
die Abftihöffnung hindurchgehen und fchließt diefe nicht 
eher mit einem Lehmpfropf, als bis fich die erften 
Tropfen des niederfchmelzenden Roheiſens auf ber 
Sohle zeigen. Die Koaks gibt man gewöhnlich 
nad) dem Maafe, das Roheifen aber ftet3 nach dem 
Gewicht auf. Zu einer Koaksgicht Fann man etwa 
2 Kubiffuß nehmen. So oft eine Gicht niedergeruͤckt 
iſt — nach Maasgabe des Geblaͤſes alle 5 oder 10 
Minuten — wird eine neue aufgegeben. Um der 
Strengfluͤſſigkeit der Schlacke zu begegnen (welche ſich 
aus dem Sande bildet, der dem Roheiſen anhaͤngt, 
ſo wie aus der Aſche der Koaks und aus den ab— 
ſchmelzenden Ziegeln des Schachtfutters) iſt es ſehr 
vortheilhaft, von Zeit zu Zeit einige Stuͤcken Kalk— 
ſtein mit auf die Gicht zu geben, wenn der Dfen - 
ſchon einige Zeit im Gange gewefen tft und wenn 
bereits mehrere Gichten durchaefchmolzen find. Der 
Kalkftein zerfpringt fehr bald zu Fleinen Stüden und 
ibt eine füffige Schlade, welche mit dem Eifen beim 
Abftechen ausläuft. Hauft ſich dennoch Schlade an, 
fo ſtellt man dad Gebläfe ein, bricht die Vorwand, 
welche nur aus Lehmiteinen oder gewöhnlichen Ziegeln 
befteht, auf, reinigt den Heerd von Schlade, bringt 
die Vorwand wieder ein und ſetzt den Betrieb dann 
fort. Auf folhe Art laßt fih ein Kupolofen eine 
anze Woche im Gang erhalten, ohne durh Schlaf: 
tenanhäufungen geftört zu werden. - Die Schächte 
halten ohne Zufag von Kalkftein weniger lange, weil 
bei dem Losbrechen der zähen, an den Waͤnden feft 
anhängenden Schlade ein Theil des Schachtfutters 
teicht mit Tosgeriffen wird, welches bei der durch Kalk 


51 


flüffig gemachten Schlade nicht. der Fall if. Gute 
Schachtfutter müfjen, wie ſchon bemerkt, —5 Wo: 
chen land —— werden koͤnnen. Das Einſetzen 
neuer Schaͤchte iſt um ſo beſchwerlicher, je enger und 
hoͤher die Oefen ſind. Wenn die Kupoloͤfen, wie ge: 
wöhnlih, nur den Tag über im Betriebe: find und 
des Abends niedergeblafen werden, fo läßt ſich da— 
durch eine Erfparung an Koaks bewirken, daß man 
nach dem Niederblafen des Dfens, nach dem. Ablaffen 
des Eifens und nad dem Reinigen des Heerdes von 
Schlacke, fo weit es durch die Stichöffnung möglich 
ft, ohne ‘die Vorwand aufzubrechen und ohne die 
Koaks aus dem Heerde zu räumen, zwei leere Koafs- 
gichten feßt, dann den Ofen mit vollen, d. h. mit 
dem gewöhnlichen Einfage verfehenen Gichten füllt, 
Stich⸗, Forms und Gichtoͤffnungen verfchließt und 
den gefüllten Ofen bis zum folgenden Morgen fte: 
ben läßt. | 
- Man wendet nur thönerne oder —— For⸗ 
men an, deren Oeffnung mit der der Duͤſen im Vers 
haͤltniß fteht, die fich ihrerfeits nach dem. Effeft des 
Gebläfes richtet und von der Gefchwindigfeit des Win- 
des, die jedes Brennmaterial erfordert, abhängt. Se 
weiter die Düfen feyn können, wenn die Gefchwin: 
digkeit des Windes diefelbe bleibt, je mehr wird das 
Schmelzen: befchleunigt; allein alsdann muß auch die 
Höhe des Ofens in einem gewiſſen Berhältniffe zu 
der Gefchwindigkeit des Gichtenmwechfelö ftchen, damit 
das Roheifen gehörig vorbereitet in die Schmelshütte 
elangt. Die vorhin angegebenen Höhen der Kupol: 
fen find auf eine Windmafje von 400 — 500 Ku: 
biffuß für die Minute berechnet, - Bei leichten Koaks 
und leichtflüffigem Roheiſen find aber auch 250—300 
Kubiffuß hinreichend | 

Ein zu gefchwinder Wind verzehrt fhon im obern 
Theile des Schachts zu viel Kohlen, wirft fie aud) 

| 4 * 
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mechaniſch bei Seite und gibt ein mattes, weißes, 
oft ſogar auch koͤrniges Roheiſen, indem es in den 
gefriſchten Zuſtand uͤbergeht. Es folgen daraus Ver— 
fetzungen, ein unregelmaͤßiger Gichtengang und ein 
Anhaͤufen von halbgeſchmolzenem Metall. 

Ein zu ſchwacher Wind erzeugt, wenn der 
Schacht weit iſt, eine zu geringe Hitze, wodurch ein 
mattes weißes Roheiſen entſteht, welches nicht fließt. 
Auch kann ſich ein zu ſchwacher Wind nicht erhe: 
ben und veranlaßt ein Wegfchmelzen des Ofenfchachtes 
in der Formgegend. 

Die Gefhwindigkeit ded Windes muß daher in 
den Kupolöfen eben fo gut wie in den Hohöfen im 
Berhältniß zu der Qualität des Brennmaterials fies 
ben. Se größer alddann die Menge ded Windes feyn 
Fann, defto fchneller erfolgt die Schmelzung und defto 
mehr Hitze wird gleichzeitig entwidelt, weshalb die 
Defen mit ftarfen Gebläfen auch weitere Schächte 
haben koͤnnen. 

Sft aber der Schacht zu weit, fo muß man bem 
Wind eine zu große Gefchwindigkeit im Berhältniß 
zu dem Brennmaterial geben. Es folgt daraus, daß 
eine vollkommene Schmelzung nur im engen Schmelz: 
raume gefchehen Eönne; folche werden aber zu fchnell 
weggefchmolzen und koͤnnen nicht genug Eifen enthal: 
halten. Man muß daher alödann zwei einander ges 
genüber liegende Formen anwenden. 

Bei den Kupolöfen, welche mit Holzkohlen bes 
trieben werben, muß man, ohne die zur Fullung ver: 
wendeten Holzkohlen, zu 100 Pfd. umzufchmelzendem 
Roheifen 6— 8 Kubiffuß verwenden, wie die Erfahs 
rungen auf mehreren Hüttenwerken gezeigt haben. 
Nimmt man den Kubikfuß Holzkohlen im Durchfchnitt 
zu einem Gewichte von 104 Berliner Pfunden an, 
fo erfordern 100 Pfund Roheifen zum Durchfchmel: 
zen in Kupolöfen 60—80 Berliner Pfunde Fichten: 
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holzeshlen. Diefer Kohlenverbrauch kann jedoch um 
mehr als um die Hälfte vermindert werben, wenn 
dad Durchſchmelzen in 25—30 Zuß hohen Schächs 
ten erfolgt, u 
| Bei der Anwendung von Koaks kann man im 
mittlern- Durchfchnitt für die härtern und weichern 
annehmen, daß 100 Berl. Pfunde Roheiſen mit 1,5 
rheinl. Kubiffuß (mit Einfchluß der Füllung) umges 
fchmolzen werden koͤnnen. Das mittlere Gewicht von 
1 rheinl. Kubiffuß Koaks beträgt: 31,7 Pfo., folglich 
wiürden 100 Pfd. Roheifen 47,6 Pfd. Koaks erfor: 
dern. . Dies flimmt auch fehr gut mit den Erfahrun- 
gen, überein „ die mit gehörig Fonftruirten Kupolöfen 
gemacht worden find. | Ä 
Zum zwedmäßigen Betriebe der Kupolöfen ge: 
hört ed durchaus, daß die Formerei fo eingerichtet 
fey, daß fie alles Roheifen, welches der Dfen liefert, 
in der Zeit, in welcher es durchgefchmolzen wird, ver: 
brauchen kann. Gießereien, welche nur auf einige, 
oder auf wenige Artikel befchränkt find, werben fich 
der Kupolöfen daher nur -dannn bedienen koͤnnen, 
wenn fie ein großes Inventarium an Formkaſten und 
Modellen befisen, oder wenn jene, wie der in Fi: 
gur 6— 8 abgebildete, mit Vorheerden verfehen find. 
Der Roheifenverluft beim Umfchmelzen in Ku: 
polöfen richtet fich fehr nach dem Gange, nad) ber 
Belchaffenheit des Roheiſens und nach der Güte bes 
Brennmateriald. in guter hisiger Gang bei einer 
gehörigen Menge und Gefchwindigkeit des Windes, 
gutes, graues Roheifen und gute Kohlen, oder reine 
Koaks machen es möglih, das-Eifen mit 54 pCt. 
Schmelzabgang umzufchmelzen, wobei der Verluſt, 
welcher durch die WVerzettelung des Eifens durch die 
Gießerei entfteht, fo wie das Eifen, welches mecha: 
nifch in der Schlade hängen bleibt, mit inbegriffen 
find. Weißes Roheiſen, ein matter Gang und un: 
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reine Koaks befördern den Eifenverluft und können 
einen Abgang von 12—25 pCt. veranlaffen. 

Die Kupolöfen ftehen in der Hütte immer unter 
einer Eſſe, welche die Funken abführen muß. Wenn zwei 
Defen unter einer Effe fiehen, fo muß dafür gejorgt 
werden, daß der Mantel geraumig genug ift und daß 
durch enge Rauchfänge, welche den Mantel mit der 
Effe in Verbindung. fegen, die fehnelle Abführung des 
Rauches und der Hiße nicht erfchwert wird. Wors 
züglicy würde die Hige im Sommer in der Hütte 
nachtheilig feyn, weil fie ein zu- fchnelles Trocknen 
der auf dem Heerd im Sand eingeformten Formen 
veranlaßt. | 

Ein Kupolofen, der 10 — 12 Stunden des 
Tags im Betrieb ift und in der Stunde nur 
6 Gichten zu 1 Gentner macht, fann 60 bis 72 Gent 
ner Roheifen umfchmelzen und 56 — 67 Gentner 
fluͤſſiges Roheiſen liefern, worüber die Gießerei faft 
zu jedem Augenblick disponiren kann. 

Mir machen nun noch mit Herrn Hüttenmeifter 
Wachler zu Malapane in Oberfchlefien (Karſtens 
Archiv für Mineralogie, Geognofie, Bergbau und Huͤt— 
tenfunde, Bd. 11, ©. 198 ıc.) einige Bemerkungen 
über den Kupolofenbetrieb mit erhißter Ge: 
bläfeluft.- 

Wo es blos darauf ankommt, eine hinreichende 
Schmelzhitze zu erzeugen, wie bei dem Umfchmelzen 
des Roheiſens in den Kupolöfen, da haben fich die 
Erfparungen an Brennmateriat bei Anwendung des 
Windes auch am bedeutendften gezeigt. 

Es ift befonderd merkwürdig und auffallend, wie 
fih der Schmelzpunkt, bei den Kupolöfen eben fo 
wie bei den Hohöfen, nahe bei den Formen befindet, 
daß der Schacht, welcher fich früher nach oben aus: 
weitete, jegt nur noch unten vorzugsweife leidet und 
daß jeßt, bei Anwendung de3 heißen Windes, 


nz er 
in Kupolöfen von nur 6 — 8 Fuß Schadhthöhe ein - 
zur Gießerei vollfommen taugliches Roheiſen bei Holzs 
kohlen erblafen werden Fann, welches bei Anwendung 
von kaltem Winde ſchwerlich mit Erfolg. gelungen 
feyn würde, | 

Aehnliche günftige Refultate liefern aber auch die 
Kupolöfen bei Koaks und zwar in den früher in An- 
wendung gebrachten Schächten von 5— 6. Fuß Hoͤhe. 
Der Eifenabgang welcher früher gegen 9—10 pCt. 

betrug, verminderte ſich auf 5 pCt. und die Erfpa: 
rung an Brennmaterial erreichte an manchen Orten 
die faft unglaubliche Höhe von.40—50 pEt. 

Die Erfahrung hat den Beweis geliefert, daß 
das beim Hohofen mit heißem Wind-erblafene Rob: 
eifen fi mit größerm Vortheil im Kupolofen um: 
fchmelzen laßt, als das bei kalter Luft erblafene. Das 
folhergeftalt umgefchmolzene Roheiſen ift zwar eben: 
falls feinförniger im Bruch, aber grau und fehr 
dicht, höchft felten an den Kanten halbirt. Dies Ei- 
fen ift im Allgemeinen eben fo haltbar, als das bei 
altem Wind erblafene, fchwindet dagegen etwas 
Meniges mehr als dieſes. 

Die gewöhnlich angewendete Windtemperatur bes 
trägt 180 bis über 200 Grad R. und läßt die An: 
wendung von Waſſerformen als unentbehrlich ers 
ſcheinen. 

Bei dem Betriebe der Kupoloͤfen mit heißem 
Winde kann man allgemein keine Verminderung des 
Gichtenganges annehmen. Sind auch die Meinun⸗ 
gen hieruͤber noch getheilt, ſo ſteht es doch feſt, daß 
man bei —— des erhitzten Windes in 14 Stun⸗ 
den eben fo viel Eifen niederfchmilzt, als früher in 
3—3% Stunden. 

Die in Gleiwitz in Oberfchlefien angeftellten Ver: 
fuche mit bei heißem Wind (180— 190 Grab) er; 
blajenem Königshütter Roheifen haben. in Kupolöfen, 





66 


bei ebenfalls erhigtem Wind, ein feheinbar fehr hitzi⸗ 
ged Eifen, dad zum Potterieguß fehr brauchbar war, 
gegeben, welches jeboch fehr ſchnell erftarete und ſich 
Daher zum Heerdguß, fo wie zu allen Gußwaaren 
von geringer Dide, wegen ber leicht entftehenden 
Schweißnähte und namentli wegen der befonderen 
Eigenfchaft, fich mit der Krüde nicht gut fehieben zu 
laffen, nicht anwendbar zeigte. Jedoch hatte ed durch 
das Umfchmelzen mehr an Haltbarkeit und einen hoͤ— 
bern metalliichen Glanz auf dem Bruche — 
Im Flammofen zeigte ſich dies Eiſen leicht. 
ſchmelzend und hitzig, erſtarrte indeß auch ſchnell und 
veranlaßte viel Schweißnaͤhte, wodurch ſelbſt ſtarke 
Gußwaaren unbrauchbar wurden. 

Die aͤußere Flaͤche der Gußwaaren zeigte ſich 
merklich härter, als bei dem gewoͤhnlichen Koaksroh— 
eiſen; das Innere dagegen war von ſehr lockerem 
und dichtem Gefuͤge, es erſtarrte an den aͤußern Waͤn⸗ 
den ſchnell, blieb aber inwendig lange fluͤfſig, daher 
oft nachgegoffen werden mußte, um nicht Sadlöcher 

u veranlaffen. Ganz vorzüglich war dagegen das 

erhalten desjenigen Koaksroheiſens, welches bei ei= 
ner niedern Temperatur von 80 — 90 Grad im Hoh: 
ofen erblafen war. 

Sm Allgemeinen muß bier bemerkt werben, daß 
fich die Formen bei den Kupolöfen meift hell halten, 
Zur Erzielung einer flüffigen Schlade bedarf e8 nur 
eines fehr geringen Kalkfteinzufchlags und die Mir: 
fung der erhisten Luft beim Kupolofen zeigt fich in 
dem Verhältniß ftärfer, in welchem die Dichtigfeit der 
Koaks zunimmt, alfo gerade umgekehrt wie bei der 
Anwendung des Falten Windes, fo daß der Unters 
fchied im Koaföverbrauh zu Gunften der erhißten 
Luft, ſich defto bedeutender ftellt, je dichter die Koaks 
find. Die Backkoaks, nämlich die aus Fleinen bak— 
Fenden Steinfohlen bargeftellten Koaks, haben zu 
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Steiwiß -beim Schmelzen mit erhißter Luft ziemlich 
diefelbe Wirkung geleiftet, als die Meilerkoaks (naͤm⸗ 
lich die in offenen Meilern aus großen Steinkohlens 
ftüden dargeftellten Koafs) bei Falter Luft und diefe 
ietzteren bei heißer Luft fo viel ald die in den Zheers 
. Öfen: dargeftellten Koaks bei Falter Luft, wogegen. dad 
in einer Stunde umzufchnelzende Eifenguantum bei 
kaltem und erhisten Wind in Gleiwig ziemlich daſ— 
felbe.gewefen ift und zwifchen. 13 und 15 Gentner 


e 4 38 
Die erſten Verſuche, rohe Steinkohlen beim Ku—⸗ 
polofen mit erhitzten Wind anzuwenden, find zu 
Gleiwitz noch nicht fo ausgefallen, daß ſich eine all: 
gemeine Anwendung daraus folgern laßt. Es ent: 
widelte ſich eine Menge fehr Ichwefelwafferftoffhaltiger 
Dämpfe, die fi) mehrere Mal mit heftigem Knall 
entzündeten, weshalb man fie, um gefährlichen Er: 
plofionen vorzubeugen, mehrere Mal anzundete. Die 
Gichten gingen langfam nieder, Dagegen flieg die 
Temperatur Des Windes bis auf 196. bis 200 Grad. 
Die Gichtflamme war fehr ſtark und wurde für die 
Aufgeber beſchwerlich. Das erfte Eifen war ziemlich 
hitzig und unterfehied fih von dem beim Schmelzen 
mit Meilerkoaks erhaltenen nur durch einen auffallens 
den Schwefelgeruch beim Abſtechen. Das folgende 
Eifen‘, bei ſtets abnehmender Gichtenzahl, wurde im⸗ 
mer matter, die bisher biendend heil gewefenen For— 
men fingen an, fich zu verbunfeln und Schaalen von 
verfchladtem Eifen anzufegen. Beim Abftechen Fam 
eine Schlade mehr und die wenig mit abfließende 
‚war. fehr zähe, obgleich man ed, beſonders bei den 
ſchwerern Eifenfägen, an Kalkzufchlag nicht hatte fehs 
len laffen. Um mehr Hite in den Heerb zu brin- 
gen, feßte man wieder Meilerkoaks und nachdem ei: 
nige Gichten in den Heerd eingetreten, wurde das 
vorher- matte und zum Potterieguß untaugliche Eifen 
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wieder hitiger; es bildete fich ſchon etwas fluͤſſigere 
Schlade, die Formen wurden lichter und die Anwuͤchſe 
von halbverfchladtem , halbgefrifchten Eifen wurden 
fo weih, daß fie bald losgeftoßen werden fonnten. 
Bei den Koakögichten fank die Temperatur des Win: 
des wieder auf 160— 170 Grad zurüf. 

Seit der Einführung des erhitzten Windes find 
die Verfuche, Wafcheifen aus Schladen von Holz: 
fohlenöfen für fih allein in Kupolöfen bei Koaks 
einzufchmelzen, zwar überaus gluͤcklich ausgefallen, 
doh hat man fich mit dem Vortheil eines Zuſatzes 
bis zur Hälfte begnügt, wobei die Güte des Eiſens 
noch ganz vorzüglich war. | 
. Eine widtige Erfahrung, die man bei Anmwens 
dung von heißem Winde beim Kupolofen gemacht 
bat, befteht darin, daß man bei Gebläfen, welche den 
Mind mit fehr geringer Preſſung liefern, noch ein 
flüffiges brauchbares Eifen erblafen Fann. 

Die Hauptrefultate von der Wirkung des 
erhigten Windes in Kupolöfen find folgende: 

1) Der Gang im Kupolofen ift um Vieles leich— 
ter und es bedarf, um eine flüffige Schlade zu erhal: 
ten, kaum der Hälfte des früher etwa angewandten 
Kalkzuſchlags. 

2) Die Produktion im Kupolofen iſt wegen der 
großen Zragbarkeit der Kohlen um die Hälfte, ſelbſt 
bis zu 2 des frühern Quantums vergrößert. 

8) Das Eifen ift flüffiger, hitziger, fiet3 grau, 
fehr felten halbirt und füllt die feinften Formen aus, 

4) Die heiße Luft geftattet die ſonſt nie erreichte 
Umfchmel;ung des Roheifend bei Holzkohlen in ganz 
niedrigen, 5 Fuß hohen Kupolöfen mit großen Er; 
fparungen an Schmelzmaterial und unbejchabet der 
Güte des Eiſens. 
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5) Die Erſparung an Brennmaterial beträgt die 
faft unglaubliche. Höhe bis an 40 pCt. und der Eis 
jenabgang ift eben jo um 4—5 Procent vermindert. 


HL Bon dem Umfhmelzen des Roheifen 
1 in Slammenöfen. | 


- ‚Ein $lammenofen befteht aus drei Haupttheilen: 
dem Heibraum mit dem Roſte, dem Schmelzheerd 
und der Eſſe. Der Roft und der Schmelzheerd find 
mit einem Gewölbe aus feuerfeften Ziegeln mit ein: 
ander verbunden. Die Efje hat eine folche Lage, daß 
die Flamme und der Rauch über den ganzen Heerd 
gehen muͤſſen, um aus jener zu entweichen. Beide 
find dur einen Rauchabführungsfanal oder Fuchs 
— der übrigens oft nur eine geringe Läns 
e hat. | 
: Der Heerb bes Dfens ift entweder von der Sohle 
bi8 zur ganzen Höhe aus einem maffiven Gemäuer 
errichtet, oder er ruht auf einem maffiven Gewölbe, 
oder man legt ihn auch nur auf eiferne Platten, die 
man leicht wegnehmen und wieder hinlegen Fann. 
Diefe Platten liegen entweder unmittelbar. auf den 
Seitenmauern, oder auf eingemauerten eifernen Stäben. 
Das Gewölbe muß mit vieler Sorgfalt angefers 
tigt werden und muß fich von dem Rofte nach dem 
Fuchs zu ſenken, damit der räumliche Inhalt des 
Dfend nach diefem von dem Brennmaterial am wei: 
teften entfernten Punkte zu fich vermindert. Man 
bevedt das Gewölbe wohl mit Schutt und ebnet es 
mit einer Zehmdede, fo daß der Dfen oben das Ans 
fehen einer Flache hat. Der Zweck diefer Bedeckung 
iſt theils der, das Gewölbe mehr gegen Abkühlung zu 
ſchuͤtzen, theils um es zufälligen Stößen von außen 
weniger auszufeßen. 
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Der Flammenofen muß eine fehr hohe Tempe—⸗ 
ratur ertragen, weshalb er mit der gehörigen Vorſicht 
erbaut werden muß, damit dad Mauerwerk nicht reißt. 
Die gewöhnliche Art der Befeftigung befteht in der 
Einfaffung des Mauerwerk mit gegoffenen. eifernen 
Platten, welche mit gefchmiebeten Bolzen verankert 
werden. Dennoch ift dad Springen des Mauer: 
werfs unvermeidlich, befonders wenn ein neuer Flams 
menofen unvorfichtig angefeuert und zu fchnell in 
große Hitze gefeßt wird. 

Ein nur mit einer Seite durch die Hüttenwand 
in die Hütte hineinragender und übrigens im Freien 
ftehender Slammenofen muß mit einer leichten Beda— 
hung verfehen werden, damit dad Gewölbe durch 
Regen nicht leidet. 

Der Luftzug, der in den Flammenöfen die Schmel⸗ 
zung bewirft,; wird durch Verdünnung der Luft in 
dem Innern hervorgebracht. Der verbünnte Raum 
wird in der Feuereft durch die Flamme, durch den 
Rauch und felbft durch die Kohlenfaure in dem Au: 
genbli, in welchem fie entfteht, gebildet. ES folgt _ 
daraus, daß ein gewiffes Verhaͤltniß zwifchen dem .. 
Roſte, dem Schmelzheerd und der Eſſe ftattfinden 
müffe, um die ftärfjte Hige, welche verlangt wird, . 
hervorbringen zu Fönnen. 

Im Allgemeinen werden die Regeln gelten: je 
größer der Roſt im Verhältnig zum Schmelzheerd ift 
und je höher die Effe aufgeführt wird, deſto größer 
wird der zu erzeugende Hißgrad fern. Die Größe 
ober der Klächeninpalt des Roftes, dad Verhaͤltniß 
defjelben zur Zuchsöffnung und die Höhe der Effe 
werden fich daher nach der Größe des Schmelzheer: 
des abändern muͤſſen; denn die Flammenöfen find in 
ihrer Größe fehr verfchieden und es gibt derer, in 
welchen man nur 6 und andere, in denen man nur 
60 Gentner Roheiſen umfchmelzen Fann. 
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Wenn man die Dauer der Verbrennung Pennte, 
welche dem Marimum der Wirkung Eorrefpondirt, die 
dad Brennmaterial hervorbringen kann, fo Fönnte 
man durch Verſuche ausmitteln, welche Dimenfionen 
man dem Roſt und der Efje geben müffe, um in der 
ſich auf dies Marimum der Wirkung beziehenden Zeit 
eine beflimmte Brennmaterialienmenge zu verzehren. 
Bei langfamer Verbrennung abforbirt die umgebende 
Luft eine zu große Wärmemenge; bei zu fchneller 
Verbrennung dagegen Fann wahrfcheinlich das Brenns 
material nicht alle feine Wirfung hervorbringen, weil 
die Wärme zur Durchdringung der Körper eine ges 
wifje Zeit bedarf. Noch find aber die Verbrennungds 
eiten, in denen dad Brennmaterial die größte Wirs 
ng leiftet, nicht bekannt; eben fo wenig weiß man, 
ob. dieſe Zeit für alle Brennmaterialien gleich ift. 
Was diejenigen betrifft, ‘die mit Flamme verbrennen 
und: die verfchiebenen Kohlenftoffgehalt haben, wie das 
Holz, die Steinkohlen und der Zorf, fo ift ed wahrs 
fcheinlich, daß, wenn fie zur Schmelzung der Metalle 
angewendet werden, ungleiche Zeiten zu ihrer Vers 
brennung erforderlich find, damit fie dad Marimum 
ber Wärme entwideln. 
Man follte glauben, daß das Roheiſen in gros 
Gen Flammenoͤfen eben fo raſch ald in Eleinen nie- 
derfchmelzen müffe; dies ift jedoch nicht der Fall, 
wahrfcheinlich weil bei jenen die Verhältniffe des Ro: 
ſtes und des Kamins zu gering zu dem des Heerdes 
find. In den Gießereien,, in denen man fehr große 
Stüde gießt, welche mehrere Flammenoͤfen erfordern, 
ift ed fehr wefentlich, daß dad Roheiſen in allen zu 
feicher Zeit flüffig werde, damit ed in dem einen 
fen nicht länger, ald in dem andern im flüffigen 
Buftand erhalten werden darf, indem dies der Gleich: 
artigkeit des Eifend, aus dem das Stüd befteht, nach⸗ 
theilig feyn würde. Weiß man daher aus der Er: 
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fahrung, daß die Schmelzung in dem einen fehneller 
als in dem andern erfolgt, fo muß er fpäter ange: 
feuert werben. 

Man hat gefunden, daß die mit Steinfohlen 
gefeuerten Flammenöfen zum Roheifenumfchmelzen 
dann die größte Wirfung mit der geringften Brenn: 
materialienmenge leiften, wenn der Flächeninhalt des 
Noftes zu dem des Heerdes fi) wie 2 zu 7 und 
wenn fich der der offenen Zwifchenräume des Moftes, 
durch welche die Luft eintritt, zu dem der Fuchsoͤff⸗ 
nung wie 3,5 zu 1, oder wie 35 zu 10 verhält, die 
Feuereffe dabei aber nicht unter 40 Fuß hoch ift. 
Uebrigens find diefe Durchfchnittsangaben nur Re— 
fultate der Erfahrung. 

Der Durchichnitt der Eſſe muß ſtets größer als 


der des Fuchſes fenn, damit die erhißte Luft und ber 


Hauch fchnell abziehen können. Niemals darf die 
Eſſe einen Fleinern Duerfchnitt ald den eines Qua: 
dratfußes haben, weil bei engern Effen dad Einfegen 
eines Futters unmöglich ift. | 

Sehr wefentlich ift der freie Zutritt der frifchen 


Luft unter dem Roſte. Wenn daher au) der Ofen 


felbft in der Hütte liegt, fo muß doch der Roft in 
der freien Luft befindlich und es würde felbft vortheil: 
haft feyn, wenn er nach Norden zugefehrt und wenn 
fein anderes Gebäude in der Nähe vorhanden wäre. 
Der Raum unter dem Rofte muß hoch genug feyn 
und nöthigenfalld das natinliche Tercain ausgegraben 
werden, damit die durch die Roftftäbe fallende glü: 
hende Afche und die glühenden Eleinen Koafs (Cyn- 
derd) den Raum nicht zu fehr erhißen und dem 
Brennmaterial erwärmte oder verdünnte Luft zu— 
führen. 

Die Roftftäbe find entweder gegoffen oder ge: 
fchmiedet. Wenn fie did genug find, um ſich nicht 


zu kruͤmmen, fo halten die gegoffenen länger als bie 


68 





geſchmiedeten, weil das Roheiſen weniger oxydirbar 
als das Stabeiſen iſt. Der Engländer Gill hat 
vorgeſchlagen, die Roſtſtaͤbe oben mit einer Rinne zu 
verſehen, in welcher ſich die Steinkohlenaſche abſeßzt, 
den Roſtſtab bedeckt und gegen die Einwirkung der 
Luft ſchuͤtzt. Die Entfernung der Roſtſtaͤbe von ein— 
ander richtet ſich nach der Beſchaffenheit der anzu: 
wendenden Steinfohlen. Zu große Entfernungen find 
immer nachtheilig, weil zu viel Kohlen unverbrannt 
durchfallen und weil zuviel kalte Luft unzerfeßt durch 
den Roſt firömt, auch zu leicht unbededite Stellen 
auf dem Roſt entfliehen, welches fehr nachtheilig auf 
die Operation wirken würde. Zu eng liegende Roft: 
ftäbe Halten die Aſche zurüf und verhindern ben 
Durchgang der Luft und wenn man den Roft au 
noch fo forgfältig reinigt. Die befte Entfernung der 
Rofiitäbe von einander ift 4 bis 2 Zoll und danach 
miüfjen die Köpfe der Roftftäbe, welche zum beque> 
mern Aus- und Einlegen dienen, eingerichtet ‚feyn. 
Bei fetten Steinfohlen müffen die Stäbe weiter von 
einander liegen als bei magern. | 

So lange der Ofen im Betrieb ift, Fühlen fich 
die Roftftäbe durch die von unten andringende Fate 
Luft gehörig ab; fobald aber die Schmelzung aufhört 
und fi das Gleichgewicht der Luft hergeitellt hat, 
fo fangen die Roftftäbe an zu glühen und leiden als- 
dann. Sobald daher das Eifen aus dem Dfen ab> 

eftochen ift, fo müflen die Roftftäbe bi3 zur neuen 
Schmelzung herausgenommen werden, 

"Der Roft muß fo liegen, daß Feine kalte Luft 
über denfelben treten fann; er muß daher am Ges 
wölbe des Ofens dicht anfchließen und es darf Fein 
‚größerer Bwifchenraum bleiben, als der durchaus nöthig 
ift, um die Roftjtäbe hineinzufchieben und heranszu: 
nehmen. 551 ir 
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Das Eintragen ber Steinfohlen auf den Roft 
oder das Schüren des Ofens gefchieht durch das 
Schürloh, welches groß genug feyn muß, um bie 
Kohlen über den ganzen Heerd verbreiten zu koͤnnen. 
Jedoch darf es auch nicht zu groß feyn, weil es fih 
alsdann nicht gut verfchließen und die Außere Luft 
abhalten läßt, wodurch der Luftzug vermindert wer: 
den würde. Man verftopft die Schürlöcher beim 
Schmelzen mit Eleinen Kohlen, weil fie fih dadurch 
befier als mit einer Thür verftopfen lafien. Sehr 
große Slammendfen müffen zwei Schürlöcher auf den 
beiden entgegengefeßten Seiten des Roſtes befommen. 

Die Brüde, welche den Roft von dem Heerbe 
trennt, hat den Zwed, eine unmittelbare Vermen⸗ 
gung des Brennmateriald mit dem Roheifen zu vers 
hindern und le&tered vor der unmittelbaren Berührung 
der Luft zu ſchuͤtzen. Ihre Höhe beträgt 4 bis 9 
Zoll. Iſt fie zu niedrig, fo ſchuͤtzt fie das Eifen nicht 
gegen die Oxydation und ift fie zu hoch, fo hält fie 
die Schmelzung auf, obwohl fie ein Weißwerben des 
Roheifens verhindert. Kleine Defen, in denen bie 
Hige nie fo ſtark als in den großen ift, müffen nie 
drigere Brüden haben. Die Brüde muß aus den 
feuerfefteften Materialien beftehen und im guten Stand 
erhalten werden; fo wie fich die Arbeiter beim Eins 
ſetzen des Roheifend wohl hüten müffen, fie nicht zu 
beſchaͤdigen. 

Die Entfernung der Bruͤcke von dem Roſte haͤngt 
von der Laͤnge des Ofens und von der Beſchaffenheit 
des Roheiſens ab. Dieſe Entfernung muß um ſo 
groͤßer ſeyn, je kuͤrzer der Ofen und je fetter die 
Steinkohle iſt. Man muß dagegen den Roſt um ſo 
* legen, wenn man den Dfen mit Sandkohlen 
euert. 
Die Form und die Dimenſionen des Schmelz⸗ 
heerdes find ſehr häufig veraͤndert worden; man hat 
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fie rechteckig und elliptiſch gemacht und- ihre Horizon⸗ 
talebene aus verfchtedenen krummen und geraden is 
nien zufammengefeßt. Man hat dem Heerd eine 
‚größere Breite ald dem Rofte gegeben, oder ihn in 
der Mitte mit einem Bauche verfehen; allein die na= 
türlichfte und in der Ausführung bequemfte Form des 
Heerbes ift die, wenn er am Roſte die größte und 
am Fuchs die geringfte Breite hat, indem die Hige 
von- jenem nach diefem zu immer mehr abnimmt. 
Die bauchfoͤrmige Erweiterung des Heerded nach der 
Mitte zu hat durchaus feinen Vortheil und fchadet 
der Feftigfeit der Konftruftion; auch ift es unzweck⸗ 
mäßig, die Dimenfionen des Heerded an einem Punkte 
IR — an dem der Hitzgrad nicht mehr der 
hoͤchſte iſt. —— 

Wir erklaͤren nun mit Hilfe der Fig. 10 bis 18, 
Taf. I. die Konſtruktion zweier verſchiedener Flamm⸗ 
Öfen zum Umſchmelzen des Roheiſens. Der in Fi⸗ 
gur 10 im ſenkrechten Durchſchnitt und in Fig. 11 
im Grundriffe dargeftellte Ofen ift auf der Sayners 
hütte aufgeführt. a der Roft, b der Schmelzheerd, 
e der Fuchs, d das Gewölbe aus feuerfeften Ziegeln, 
e Abzuͤchte, f eiferne Platten, auf denen das Heerds 
gemäuer g ruht, über welchem eine Lehmfohle ges 
ſchlagen und über diefe Sand i gefchüttet iſt; das 
Schuͤrloch k, ein gußeiferner Kaften, dient zu deſſen 
Einfaffung, 1 die Feuerbrüde, m Einſetzthuͤre, welche 
ebenfalls einen gußeifernen Kaften hat und durch eine 
eiferne Thür nah dem Beſetzen verfchloffen wird. 
Diefe ift von Innen mit Thon befchlagen, um das 
Verbrennen und Einfchmelzen zu verhüten; fie laßt 
fi) in eifernen Rahmftüden durch Kette und Hebel 
aufziehen; wahrend des Schmelzen: , verftreicht man 
die Fugen-mit Lehmbrei, oder bewirft fie mit trock— 
niem Sand. n Fuchsdamm, aus feuerfeften Ziegeln 
angefertigt; man nimmt bei deffen Konftruftion für 
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die Fuchsoͤffnung das Marimum der Querfchnittfläche 
an und beftimmt die für jede Kohlenart und Eifen: 
forte auszumittelnde Größe dieſer Deffnung durch 
mehr oder weniger flarkes Aufichätten von loderem 
Sande, wodurch man jede nothwendig werdende Vers 
größerung oder Verkleinerung der Fuchsoͤffnung leicht 
und fehnell bewerkſtelligen kann. In der Mitte des 
Fuchsdamms iſt in der Höhe der Heerdfohle. die Abs 
ftihöffnung 0, welde mit ſchwerem Geftübbe ver: 
ſchloſſen ift und nur beim Abftechen geöffnet wird. 
‚In Fig. 12 und 13 ift ein Slammenofen mit Dop⸗ 
velgewölbe, fo wie fie allgemein in der englifchen Pro: 
vinz Staffortfhire eingeführt find, im fenfrechten Durch: 
ſchnitt und im Grundriffe dargeftellt. Eine ſolche 
Konftruktion gewährt Erfparnißg an Brennmaterial 
und geringern Verluſt an Roheifen durch Verfchladung ; 
allein das Doppelgewölbe erfordert einen außerordent: 
lich feuerbeftändigen Thon und wird dennoch ſchnell 
durch. Die Hiße angegriffen. a Einjegöffnung für das 
Roheifen mit Thür und Hebel. b eine mit feuer: 
feften Ziegeln zugefeßte Deffnung, um bie Schlade 
vom gefchmolzenen Roheifen abzuziehen. ce Schür: 
loch, d Abftihöffnung, durch einen Damm von Sand 
geſchloſſen. e Hauptgewölbebogen, aus befonders 
dazu Eonftruirten feuerfeiten Ziegen gefertigt. - Gegen. 
denfelben lehnen fich die beiden Gewölbe, deren Wis 
derlagen an den Seiten die Seitenwände des Dfens 
find. Der hoͤchſte Punkt des Gemölbes e liegt nur 
8 Zoll über. dem gefchmolzenen Roheifen. Der Heerd 
befteht aus einer 8 Zoll ſtarken Sandfhicht, die auf 
Eifenplatten oder Mauerwerk ruhen. kann; der Rand 
ber Feuerbrüde liegt nur: 3 Zoll höher, als das ge: 
fihmolzene Roheifen. 
Die Seitenwände des Dfens find mit eifernen 
Platten eingefaßt,, welche durch andere ſenkrecht fe: 
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hende gegofiene eiferne Platten zufammengehalten und 
verankert werden. ! | 

Das einzufchmelzende Roheiſen wird durch die 
Deffnung a auf die nicht ſtark geneigte Ebene des 
Heerdes zunächft der Fuhsöffnung gebracht. Sobald 
es tropfbar flüffig wird, fammelt es fi in dem 
Sumpf unter dem Hauptgewölbebogen x und wird 
nach erfolgter vollftändiger Schmelzung bei d abge: 
ftohen. Die Flamme wirft nur (ganz fo wie die 
Löthrohrflamme) in der Nähe des Fuchſes orydirend, 
kann alfo' auf das noch nicht, ha Roheiien, 
wenn die Schmelzung rafch erfolgt, Feinen Einfluß 
ausüben. Sobald dad Eifen aber gefchmolzen ift, 
wird es der Einwirkung der orydirenden Flamme 
entzogen, indem der Flammenftrom in der Nähe der 
Feuerbrücde eher desorydirend ald orydirend wirken 
würde. Das in dem Sumpf angefammelte gefchmol: 
zene Noheifen Bann daher durch die Flamme nur eine 
fehr unbedeutende Veränderung erleiden. 

Das Gewölbe de3 Ofens ift nur Über dem Roſt—⸗ 
raume mit einer Mauerung von gewöhnlichen Ziegeln 
bededt, fonft aber ganz ohne Bedeckung, welche man 
deshalb nicht gern ftattfinden läßt, Damit es leichter 
ausgebefjert werden fan. — Diefe Flammenöfen 
verdienen fehr eine allgemeine Anwendung, "obgleich 
fie ein hoͤchſt feuerbeftändiges Material für die Ges 
wölbe und die größte Sorgfalt bei deren Aufftellung 
erfordern. Die Stärfe des Luftzuges wird in fchon 
befannter Art durch Erweiterung oder Verengung der 
Fuchsoͤffnung, vermittelft eines Dammes von Sand, 
regulirt. | | — — 

Bei den mit Holz betriebenen Flammenoͤfen, wie 
man fie z. B. in den Eifengießereien zu Petersburg 
findet, wendet man. entweder nur einen einzigen gro: 
Ben Roft an, den man. in. der-Mitte vermittelft eines 
ftarken eifernen Balkens unterftüßt, a man theilt 
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ihn durch eine ſenkrechte 15—18 Zoll hohe Mauer 
in zwei Hälften, von denen die eine hintere um 15 
bis 18 Zoll tiefer liegt ald die vordere, oder man 
gibt auch dem hintern Roft eine nach dem. vordern 
zu geneigte Lage, damit das gefpaltene Holz die ganze 
Roſtflaͤche vollftändiger bededen Fann. Neben dem 
Roft ift ſogleich ein bedeckter Raum für das gedörrte 
oder getrodnete Holz vorhanden. Die Einfeuerung 
gefeieht. wegen der Größe des Noftes Durch zwei 

Schürlöcher. Das Holz ift in 20—24 Zoll lange 
und 2— 34 Zoll dide Stüde gejpalten und muß 
vor der Anwendung völlig ausgetrodnet feyn, wozu 
man fi gewöhnlich bejonderer maffiver Trocknen— 
fammern bedient, welche durch horizontale Feuerka— 
näle erwärmt werden. Die Roftftäbe haben 4 Zoll 
weite Zwifchenraume. — Die Efje ift uͤber 80 Fuß 
hoch. — Mie weit der Fuchs verengt werden muß, 
um die zum Schmelzen des Roheiſens bei Holz er: 
forderlihe Hiße hervorzubringen, oder welches zu Dies 
fem Zwecke das geringfte Verhaͤltniß des Flächenins 
halt3 des Fuchſes zu dem bes Roſtes ift, muß noch 
durch mehrere Erfahrungen ausgemittelt werden. Ohne 
Zweifel erfordert hartes Holz ganz andere Dimenfio: 
nen als weiches, wenn beide Holzarten den größten 
Effekt leiften jollen. In Rußland bedient man fich 
des Kiefernholzes *). 

Auh Zorf kann man mit Bortheil ald Brenn: 
material bei dem Slammenofenbetrieb anwenden, wie 
neuerlih zu Königsbronn auf der Alb im Würtems 
bergifchen gezeigt worden ift. Der lufttroden gemachte 
Zorf wird noch in einer 9—12 Fuß hohen, 8 Fuß 





*) Die genaue Befchreibung und Abbildung eines fols 
chen Ofens findet man in Karſtens Syſtem der Metal: 
— 1831). Band IV. ©, 240 ꝛc. und Figur 634 
is 
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breiten und 9 F. tiefen gemauerten vierfeitigen Kam: 
mer, die mit einer gußeifernen Bodenplafte verfe: 
ben ift, unter welcher die Feuerung angebracht, 
ganz vollflommen auägetrodnet. — Der Flames 
menofen hat einen 8 5. langen und an der Brüde 
8 5. breiten Heerd, welcher nach der am hintern 
"Ende befindlichen Abftihöffnung etwas zufammen: 
und zugleich niedergezogen iſt. Das Dfengewölbe ift 
bei der Brüde 11 Zoll und hinten 8“ von dem 
Heerd entfernt. Der Roſt ift 36 Zoll breit und 
Tiegt 18 unter der Brüde Das BVBerhältniß des 

ſtdurchſchnitts zu dem Fuchsdurchſchnitt beträgt 
7:1. Die Efie ift 66 F. hoch. Man fehmilzt in 
5 Stunden 40 Gentner Roheiſen. Da der Torf faft 
augenblicklich verbrennt, fo muß fortwährend nachge- 
fhürt werden und es find daher uͤber dem Roſte 
zwei Schimlöcher angebracht. — Zum Schmelzen von 
1 Gentner Robheifen find 176 Stud Torf erfor: 
derlich und der Abbrand, von jenem beträgt nur 6 pCt. 
Die Maſſe, welche zum Heerd angewendet wird, 
muß im hoͤchſten Grade feuerbeftändig und nicht ge: 
neigt ſeyn, fich zu verfchladen. — Wo man recht 
reinen Flußſand erhalten kann, wird man fich deffen 
mit großem WBortheile bedienen, Auch jeder andere 
reine Sand, der aber durch Waſſer noch mehr gerei— 
nigt werden muß, ift fehr anwendbar. In Erman: 
gelung des Sandes muß man reinen Quarz brennen 
und pochen, um fich reinen Heerdfand zu verfchaffen. 
Diefer Heerdſand, welcher den eigentlichen Schmel;: 
heerd bildet, wird Über den ganzen Heerd etwa 2 3. 
hoch aufgetragen. Unter demfelben kann jedes thonig— 
quarzige Material angewendet werden. Gut iſt es, 
wenn die Unterlage des Heerdes nicht aus fefter 
Mauerung oder aus feftgeftampftem Lehm, fondern 
aus mehr locker liegenden Materialien befteht, die das 
Abziehen der Zeuchtigkeit befördern, Ein 23. hoher 
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Quarzſandheerd hält 6— 8 Schmelzungen aus; als⸗ 
‚dann nimmt man die Krufte, welche ſich oben gebil- 
det hat, weg und erneuert die Oberfläche durch fris 
Shen Sand. Das niedergefchmolzene Roheiſen iſt 
immer mit etwas Schlade bededt, welche theilö durch 
das Abfchmelzen ded Heerdes und des Gewölbes, theil$ 
durch die Aſche des Brennmateriald, welche der Lufts 
—— den Heerd wirft, theils durch die Verſchlak— 

ung eines Theils Eiſen gebildet wird. — Bei den 
Flammenoͤfen mit horizontalen. Heerden iſt es vors 
zuͤglich noͤthig, auf die Beſchaffenheit des Schmelzs 
heerdes die größte Aufmerkjamkeit zu verwenden, weil 
ein fchmelzbarer Heerd viel Schlade gibt, die fih an 
den auf dem Heerde liegenden Eifenituden feit ans 
feßt und das Schmelzen derfelben verhindert. 

Bei geneigten Heerden fammelt ſich das geſchmol⸗ 
zene Roheiſen in dem tiefften Theile defjelben, in dem 
fogenannten Sumpf, an, Am tiefiten Punkte defjels 
ben ift eine Deffnung, die durch die.vordere Mauer 
Me und die während der Schmelzung mit ſchwerem 
Geftübbe verfchloffen, nur wahrend des Abjtechens 
offen if. Wenn man das Roheifen, ſtatt ed abzu— 
ſtechen, mit Kellen ausfchöpfen will, fo bringt man 
diefelben durch eine vieredige Deffnung in den Dfen 
und man verfchließt fie jedesmal genau, um das flüf: 
fige Eifen nicht abzufühlen, In der Zhür, welde 
das Stichloch verfchließt, ift ein kleines Stichloch be: 
findlih, „welches durch einen thönernen Pfropf vers 
fhloffen wird und welches dazu dient, den Gang bes 
Schmelzens zu beobachten, | 

Iſt der Dfenheerd horizontal, oder hat er nur 
eine geringe Neigung, ſo Fann man das Stichloch 
such am Ende des Ofens anbringen; allein man fann 
das Roheiſen alsdann nicht mit Gießkellen ausſchoͤ— 
pfen. Um dies thun zu fönnen, muß zur Seite der 
Thür m ein flacher Sumpf gemacht und an. diejer 
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Stelle auch ein Stichloch atigebracht werden. Jedoch 
ift e8 immer fehwer, das Roheiſen aus folchen Heer: 
den auszufchöpfen, weil der Sumpf nicht tief feyn 
darf und weil ein flacher feinen Zmed verfehlt. Aus 
Berdem haben’ die Arbeiter dabei viel von der Hiße 
auszuftehen und es wird deshalb viel Eifen verzet: 
telt., Durch das Deffnen der großen Thür ftrömt 
auch viel Luft in den Ofen, fühlt das Roheiſen ab 
und macht ed weiß. Es iſt daher beſſer, unter der 
Thür m, Fig. 10 und 11, eine Abftihöffnung anzus 
bringen, aus der jede Fleine Noheifenquantität, wie 
bei den Kupolöfen, in die Kellen abgeltochen werden 
kann; es ift alddann hinreichend, daß der Heerd eine 
Peine Neigung gegen das Stichloch erhalte. H 
- Die Deffnung ın, Fig. 10 und 11, durch welde 
der Dfen geladen wird, ift während des Schmel= 
ens mit einer eifernen Thuͤr verfchloffen,, die an der 
innern Seite mit Thon überzogen ift, oder die in— 
wendig einen Rahmen hat, der mit Ziegelfteinen aus⸗ 
gefest ift, wodurch das Schmelzen oder Verbrennen. 
der Zhür verhindert wird. Sie bewegt fich zwifchen 
eifernen Salzen und ift mit einem Balancier und Ges 
engewichte verfehen, um das Aufziehen mit Leichtig- 
eit bewerfftelligen zu fünnen. Beim Schmelzen be: 
wirft man die Fugen mit trodnem Sand, oder man 
verftreicht fie mit Lehm, um das Zudringen der atmo= 
fphärifchen Luft zu verhindern, | 





Das Gewölbe erhält eine folche Höhe, daß der 


Flaͤcheninhalt des Querfchnitts, der durch die Linie, 

welche die größte Breite des Heerdes bei der Brüde 
bezeichnet, mit der Höhe des Gewoͤlbes erhalten wird, 
etwa 3 des Flacheninhaltd des Roſtes beträgt. Die 
Höhe des Roftes muß ſich alfo nach dem Flaͤchen⸗ 
inhalte des Roftes richten, wobei angenommen wird, 
daß der Roft die Breite des Heerdes zu ſeiner Länge: 
habe. Bei höhern Gewoͤlben kann man die Hitze 
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nicht concentriren und zu niedrige ſind beim Laden 
des Ofens hinderlich. Das Gewölbe muß aus feuer 
beftändigen Ziegelfteinen und fo conftruirt feyn, daß 
die Fugen fo wenig ald möglich fichtbar find und be: 
fonderd muß man in der Nähe der Brüde die größte 
Sorgfalt auf die Wahl der Materialien und auf die 
Gonftruction verwenden. Das Wegſchmelzen der 
Steine gibt nicht allein zu bedeutenden Reparaturen, 
fondern. auch zu einem ftarfen Wärmeverluft und zur 
Bildung von vieler Schlade Veranlaffung, welche das 
Eifen bedeckt und fein gehöriges Durchwaͤrmen ver: 
hindert. Ohne feuerfefte Ziegen ift fein vortheilhafs 
ter Flammenofenbetrieb. denkbar. Die Neigung des 
Gewoͤlbes richtet fich nach der des Heerdes; allein 
nad) dem Fuchſe zu. muß ed etwas niedriger feyn, 
weil fi die Hiße nach diefem Theile des Ofens zu 
vermindert, — Gute Gewölbe müffen 50 bis 100 
und ‚mehrere Schmelzungen aushalten, obgleich es 
auch Falle gibt, in denen fie fhon nach 10 Schmel: 
zungen unbrauchbar werden, 

Auch die Länge und Breite des Heerdes müffen 
in einem gewiffen Verhaͤltniß zu einander ftehen, da: 
mit das Brennmaterial die höchfte Wirkung zu thun 
im Stand it. Iſt der Heerd zu kurz, fo durchs 
flreicht die Flamme den Dfen in zu kurzer Zeit und 
ed geht Hitze verloren; ift er zu lang, fo wird das 
fluffige Roheifen nicht gebörig erhitzt. Bei Stein: 
fohlenfeuerung fcheint das befte Verhältniß der Lange 
zur größten Breite das von 2 zu 1 zu feyn. Bei 
ſtark flammenden Steinfohlen muß aber der Heerd 
langer, alö bei Sinterfohlen feyn und ift man auf 
Sandkohlen befchränkt, fo ift ein Verhaͤltniß . der 

Länge zur Breite von 3 zu 2 hinreichend. Man 
muß jedoch dabei die höhere oder tiefere Lage des Ro: 
ſtes berücfichtigen. 
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Der Fuchs oder Rauchabfuͤhrungskanal muß ganz 
vorn in der Vorwand des Dfens angebracht werden, 
Damit die Flamme den Heerd zu durchftreichen im 
Stand iſt. Die Erfahrung hat gezeigt, daß der Zug 
verftärft wird, wenn ſich der Fuchs trichterförmig 
nach der Eſſe zu erweitert, indem die warme. Luft 
und der Rauch bei ihrem Auöftrömen . diefelben Ges 
ſetze wie alle andern Flüffigkeiten befolgen, wonach 
die Gefchwindigkeit des Ausftrömend vermehrt wird, 
wenn fich die Fonifche Deffnung nach außen erweitert. 
Den Fuchs feitwärts in den Ofen einmüunden zu lafz 
fen, ift fehlerhaft. Die Fuchsöffnung darf nicht zu 
hoch über dem Heerd angebracht werden, weil alsdann 
die Flamme zu fehr längs des Gemwölbes fortftreicht 
und den Heerd dabei kalt läßt. Der gute Erfolg des 
Schmelzens hängt fehr von dem richtigen Verhält: 
nifje der Fuchsöffnung ab, weshalb man die Einrichs 
tung treffen muß, fie leicht vergrößern oder verkleis 
nern zu können. Man gelangt mit Hilfe der in Fi: 
gur 10, Zafel 1 angegebenen Einrichtung zu dieſem 
Zweck, indem man den FZuhsdamm.n erhöht, wel: 
ches dadurch gefchieht, daß man etwas Sand darauf 
wirft und. welches das bequemfte Mittel ift, die Fuchs: 
Öffnung zu verengen, Diefer Damm befteht aus feuers 
feiten Ziegelfteinen und feine Höhe ift auf die größte 
der Deffnung zu gebende Weite berechnet. Die an 
der Sohle befindliche Abftihöffnung o geht mitten 
durch den Damm. 

Die Verdünnung der Luft und folglich auch der 
Zug werden fehr fchwach, wenn der Fuchs zu weit 
ift, fo daß man in Slammenöfen mit. zu weiten Füch» 
fen nie einen hohen Hißgrad zu erzeugen im Stand 
iſt, fo viel Brennmaterial man auch verbrauchen 
möge. Je mehr man diefen Kanal .verengt, deſto 
langer nöthigt man die verbünnte Luft und die Flamme 
in dem Dfen zu bleiben. Wenn dagegen der Fuchs 
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zu eng iſt, fo wird der Zug auch zu ſchwach und 
die Berbrennung ift weder fchnell, noch die Hige ſtark 
genug. Es folgt daraus, daß ed ein Marimum gibt, 
welches die Erfahrung beflimmen muß. Kennt man 
diefes Verhaͤltniß und kommt dabei das ftrengflüfs 
figfte Robeifen nicht in Fluß, fo müffen Roft: und 
Fuchsoͤffnung in demfelben Werhältniffe vergrößert 
werden, bei welchem die Kohle nach ihrer jedesmas 
ligen Befchaffenheit die größte Wirkung leiftet. Eine 
fehr magere oder Sandfohle 3. B. erfordert einen weit 
engern Fuchs, oder, was auf daffelbe herauskommt, 
einen weit größern Roſt, als erforderlih, wenn 
man den Ofen mit Back- und mit Sinterkolen 
feuert. 
Man kann es leicht fehen, ob der Durchfchnitt 
des Fuchfed und die Oberfläche des Roſtes in dem 
vortheilhafteften Verhältniffe zu einander ftehen. Wenn 
nämlich das in der Nähe der Bruͤcke liegende Rob: 
eifen fchneller flüffig wird, als das nach dem Fuchfe 
zu liegende, ſo kann man daraus folgern, daß diefer 
legtere zu klein und daß der Zug nicht lebhaft. genug 
fey, Wenn dagegen das in der Nahe des Fuchfes 
liegende Roheifen früher in Fluß gelangt, ald das 
an der Brüde-liegende, fo folgt, daß eine große Hitz⸗ 
menge durch den Fuchs entweicht und daß dieſer zu 
groß ſey. Wenn er in richtigem Verhaͤltniß zu dem 
Roſte ſteht, ſo muß ſich der Ofen in allen ſeinen 
Theilen gleichfoͤrmig erhitzen. Dieſe ſehr einfache Ne: 
gel kann nie zu Irrthuͤmern fuͤhren, wenn der Ofen— 
heerd horizontal ift. — Bei Flammenoͤfen mit ſtark 
geneigten Heerden läßt fich das richtige Verhaͤltniß 
der Fuchsöffnung nicht allein nicht ausmitteln,, fun: 
dern man wird fogar genöthigt feyn, den Zheil des 
Ofens, welcher der Bruͤcke naher liegt, ftärker zu er: 
bigen, weil bier die Schmelzung erfolgen fol. 





75 


: Aus dem Obigen geht hervor, daß das Verhält: 
niß des DurchfchnittsS von dem Fuchs zu dem der 
Größe des Roftes durch die Befchaffenheit der zu vers 
brauchenden Steinfohlen beftimmt wird, Wollte man 
darauf den Hißgrad verändern, fo müßte man zu 
- gleicher Zeit die Größe des Roftes und den Durchs 
ſchnitt des Fuchſes vergrößern oder verkleinern, ohne 
dieſes von der Befchaffenheit des Brennmatertald abs 
haͤngende Verhältniß zu verändern. | 

Ein ſehr wichtiger, aber auch zugleich der Fofts 
barfte Theil bei den Flammenoͤfen ift die Effe. Sie _ 
muß zuweilen eine Höhe von 70 bi 80 Fuß und 
darüber erhalten, weshalb fie auch einen koſtbaren 
Sundamentbau erfordert. Es ift einleuchtend, daß 
eine Eſſe ihren Zweck hoͤchſt unvollfommen erfüllen 
wird, wenn die Mauerung Riffe und Sprünge ers 
halt, da die Fältere atmoſphaͤriſche Luft dann fos 
gleich. hineindringen und einen Gegendrud bewirken 
würde, wodurch die. Gefchwindigfeit der in der Eile 
aufiteigenden verdünnten Luftfaule vermindert wird, 
Deshalb müfjen die Effen mit einem. Futter aus 
feuerfeften Ziegeln verfehen feyn, wozu man, wenig; 
ſtens für das erfte Drittel der Höhe, ganz vorzügs 
lich gute Ziegeln auswählen muß. Man macht das 
Futter unabhangig von der dußern Mauer und fülkt 
den Zwifchenraum «mit loder. liegenden Maffen aus, 
"Aber nicht allein bei diefer Fürterung, fondern über: 
haupt bei der ganzen Effenmauerung ift ed nicht ge: 
nug zu empfehlen, ftarfe Fugen mit aller Sorgfalt 
zu vermeiden und fehr gut gebrannte feſte Ziegeln 
anzumenden, Die obere Mündung der Effe muß mit 
einer eifernen Klappe verfehen feyn, von welcher eine 
Zugftange hinabgeführt wird, vermittelft welcher die 
‚Klappe ganz geichloffen oder mehr und weniger ges 
Öffnet werden fann. Zwei oder drei Defen eine. ge: 
meinfchaftliche Eſſe zuzutheilen, iſt ſehr vortheilhaft, 
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theils weil dadurch an Koften bedeutend gefpart wer: 
den kann, theils weil die Effenfchächte mehr gegen 
die Abkühlung gefichert find. Es verfteht fi), daß 
- jeder Dfen feinen eigenen Eſſenſchacht erhält und daß 
nur die äußere oder Rauchmauer allen gemeinfchafts 
lich angehört. — Hohe Eſſen haben, wenn fie ganz 
frei ftehen, den Wirkungen der Stürme oft großen 
Miderftand zu leiften. Man gibt den Effen unten 
ftärkere, oben aber immer abnehmend ſchwaͤchere Mattes 
rung, damit die untern Schichten oder Abſaͤtze die 
obern tragen fönnen und damit der Diud auf dad 
Fundament vermindert wird. Bei guten und zuvers 
läffigen Mauermaterialien, naͤmlich bei der Anwen: 
dung von ſtark gebrannten und feften Ziegeln und 
von foldem Mörtel, der an der Luft zu einem fo 
hohen Grade der Feſtigkeit erhärtet, daß er nicht wes 
niger feft wird, al$ die Ziegeln felbft, bedarf es der 
fehr Eoftbaren Veranferung der Efjen nit. Es ges 
nügt dann fchon, wenn in einzelnen Abftänden einige 
Queranker dur die Mauerung gelegt werden. Der 
uns zugemeffene Plaß geftattet es nicht, mehrere folche- 
Effen abzubilden, weshalb wir befonders auf die Werfe 
von Karften vermeifen. 

Menn zwei Defen, mie e8 gewöhnlich gefchieht, 
eine gemeinfchaftliche Effe erhalten, fo liegen beide 
Defen entweder neben einander an einer langen Seite 
der Effe, oder fie liegen einander Yegenüber, ein je: 
der an einer fehmalen Seite der Effe. Die erfte Eins 
rihtung gewährt den Vortheil, daß auch die beiden 
Flammenoͤfen eine gemeinfchaftlihe Seitenmauer und 
Miderlage für das Gewölbe erhalten können. Den 
unterften. Abfaß oder den fogenannten Fuß der Eile 
führt man entweder in ganz mafjiver Mauerung bis 
zum Effenfundament hinunter, oder man laßt den 
Fuß aus eifernen Zragfaulen und Platten beitehen, 
die auf fehr verfchiedene Art Eonftrunt feyn koͤnnen. 
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Bei der erften Einrichtung fiehen die Defen neben 
der Eſſe und werden mit Dderfelben vermittelft eines 
längern Fuchfes verbunden , welcher in der erforderli: 
chen Höhe durch die Rauchmauer und durch den Kern: 
ſchacht geführt ift und in die Effen einmündet. Bei 
der andern Einrihtung kann man die Flammenöfen 
zum Theil unter die Eſſe flellen, namlich fie fo 
weit in die Eſſe hineinruͤcken, daß der kurze Fuchs 
unmittelbar unter dem Eſſenſchacht ausmuͤndet. Die 
Zragftänder ruhen auf eijernen Gohlplatten, welche 
in dem mafliven Efjenfundament eingelegt find und 
dienen den Zragplatten oder Tragbalken, über welche 
die Eſſe aufgeführt wird, zur Grundlage. Durch 
diefe Einrichtung wird fehr an Raum gewonnen, wels 
ches bei einer größern Zahl von Defen in einer Gies 
ferei von Wichtigkeit iſt; auch wird die Hige im 
Dfen mehr zufammengehalten, ‚weil es der langen 
Füchfe nicht bedarf, welche immer, einige Abkühlung 
der Flamme veranlaffen. Die Zragftander find von 
Gußeifen. Sie erhalten die Geftalt von Platten, die 
mit Rippen verfehen find, weldye ihnen eine größere 
Feſtigkeit ertheilen, oder von vieredigen Ständern, 
oder von runden Säulen, die maffiv oder hohl feyn 
fönnen ꝛc. — | 
Weil der Efjenfchacht die Beftimmung hat, als 
ein Kanal zu dienen, in welchem fi ein Luftftrom 
fhnell bewegen fol, fo ift es einleuchtend, daß die 
Wände möglichft glatt gehalten werden müffen, um 
die Friction zu vermindern, Die Geſtalt des Quers 
ſchnitts iſt ziemlich gleichgiltig, jedod wendet man 
faft allgemein vieredige Schaͤchte an, fo wie e3 auch) 
am gerathenften ift, die Weite oben und unten gleich 
' zu machen. 
. Das umzufchmelzende Roheifen muß weder in 
zu diden, nod in zu dimnen Stüden angewendet 
werden; am nachtheiligfien ift ed aber, wenn dünne 
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und vide Stuͤcke gleichzeitig umgefchmolzen werben. 
Dide Maſſen ſchmelzen langiam und muͤſſen der 
Gluͤhhitze lange ausgeſetzt bleiben, ehe fie in Fluß 
fommen, fo daß das Eifen zunaͤchſt der Oberfläche 
ſchon eine DBeränderung feines Zuftandes erleidet, ehe 
die Maffe die zum Schmelzen erforderliche Hitze ans 
genommen hat. Dünne Stüde bieten dem Luftftrom 
zu viel Oberfläche dar und hemmen, wenn fie flach 
und plattenartig find und daher dicht über einander 
liegen, den Durchgang der Flamme, vermindern alfo 
die Hisfraft des Ofens. Iſt man genöthigt, dickere 
und duͤnnere Stüde gleichzeitig umzufchmelzen, fo 
müffen die leßtern unten auf der Heerdſohle, die 
dicken aber tiber ihnen zunaͤchſt am Dfengemölbe lies 
gen, wo bie Hiße am größten il. Eben deshalb 
muß das ftrengflüffige graue Roheifen auch oben, das 
leichtflüffigere weiße aber unten eingefegt werden, 
wenn man graues und weißes Roheiſen gleichzeitig 
umzufchmelzen hat. | 

Bei dem Eintragen des Eifens in die Defen, 
welche mit ftarf geneigten Heerden verfehen find, darf 
das Eifen weder zu Dicht, noch zu fperrig über einz 
ander gelegt werden; auch iſt es anzurathen, die uns 
terfte Lage nicht unmittelbar auf den Heerd, fondern 
auf eine Unterlage von Ziegeln zu legen, damit der 
Heerd erhigt wird. BeiDefen mit horizontalen Heers 
ben ift das Einfeßen leichter, weil das Roheifen Über 
den ganzen Heerd vertheilt werden: fann, wogegen es 
bei den Defen mit geneigten Heerden der Bruͤcke mögs 
lichft nahe- liegen muß, damit fein altes Eifen im 
Sumpfe bleibt, a Ä 

Bei dem Schmelzen felbft hat man das Zuſtroͤ⸗ 
men der dußern Falten Luft durch das Schürloh im 
Feuerraum und durch die zum Heerd führende Ein— 
festhür durch das forgfältigfte Verfchließen beider Deff: 
nungen. zu verhindern. . Das. Schüren (Nachtragen 
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des, Brennmäteriald) muß daher auch raſch erfolgen 
und es muß ſtets dahin: gefehen werden, daß der Roft 
nie. von glühenden Kohlen entblößt wird, weil fonft 
u viel unzerfeßte Luft: in: den Ofen treten wuͤrde. 
& darf. aber auch nicht: zu. viel Brennmaterial mit 
einem Mal auf den Roſt getragen werden, weil das 
durch eine zu bedeutende Abkühlung entftehen würde, 
Unter dem Roſte muß e3 immer ftarf leuchten, fonft 
ift er verftopft und muß: mit dem KRofträumer fos 
gleich gereinigt werden. Das Laden eines ganz Balz 
ten Ofens ift immer ein- fehlerhaftes Verfahren, Der 
Dfen muß vor. dem Laden nach und nach in Weiß: 
glühhige gebracht, fodann die Klappe auf der Effens 
mündung gefchloffen, das Roheiſen ſchnell eingefeßt 
und die Einfegthür. dicht verfchloffen werden, worauf 
man das Eifen in dem überall dicht verfchloffenen 
Dfen erft rotbglühend werden läßt. Dann wird die 
Eſſenklappe ganz geöffnet, von Neuem geſchuͤrt und 
das Roheiſen mit möglichft raſchem Feuer niederges 
ſchmolzen. 9J 
Sas Roheiſen wird in dem Flammenofen nicht 
allein flüffig gemacht, fondern es leidet auch eine 
Aenderung feines chemifchen Mifchungsverhältniffes, 
die um fo größer ift, je weniger richtig der Dfen 
Fonftruirt ift. Je fchneller dem Roheiſen die Schmelz: 
hige gegeben werben kann, deſto weniger wird der 
Kohlengehalt deffelben vermindert, obgleich durch eine 
fehr ftarfe und lang anhaltende Hitze der Verbin— 
dungszuftand der Kohle mit dem Eiſen nach dem Ers 
Falten des umzufchmelzenden Roheifend verändert wers 
den kann. Weißes Roheifen von überfehtem Gang 
ift immer ziemlich ftrengflüffig und Tann daher in 
Slammenöfen, die eine fchnelle und fehr ſtarke Hiße 
nicht entwideln laffen, um fo. weniger: umgefchmolzen 
werden, als ed nicht plöglih in den flüffigen Zuftand 
übergeht, fondern zuerſt teigartig wird, in welchem 
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Zuftand e3 die. Einwirkung der atmofphärifchen Luft 
im böchften Grad erfährt und dadurch immer noch 
an Strengflüffigkeit zunimmt, fo daß es zulegt kaum 
möglich feyn würde, ed in einemtropfbarflüffigen Zus 
ftand zu verfegen. Dad weiße Roheiſen mit gerins 
gem-Kohlengehalt wird alfo nur dann zum Umfchmels 
zen anzuwenden feyn, wenn es in den Flammenoͤfen 
fehr fchnel in Fluß gebracht werden fann. Dann 
wird ed nach dem Erkalten ald graues Noheifen mit 
geringem Kohlengehalt erfcheinen und daher würde e3 
zu ben mehrſten Gußmwaaren ganz vorzüglich geeigs 
net feyn, wenn die außerordentlich hohe Zemperatur, 
welche aur Umanderung des weißen und grauen Roh⸗ 
eifend erforderlich ift und welche in demfelben Ber: 
haltniß erhöht werden muß, wie der Kohlengehalt abs 
nimmt, nit ein Hinderniß wäre, dieſes Roheiſen 
zum Umfchmelzen in den Slanımenöfen zu benugen. 
" Das weiße gare, fo wie das aus leichtflüfjigen 
Beſchickungen erblafene graue Roheifen verhalten fi 
unter allen Roheifenforten am leichtflüffigften. Dur 
fchnelle Hiße wird der Kohlengehalt nur unbedeutend 
vermindert werden. Diefe Eifenarten find daher zum 
Umfchmelzen fehr anwendbar, vorausgefeßt, daß fie 
auf dem Flammenofenheerd einer fehr ftarfen Hiße 
auögefegt werden, damit fie durch plößliched Erftars 
ren in den Formen weniger geneigt werden, fich abs 
— oder in weißes Roheiſen umzuaͤndern. Bes 
ligen die Slammenöfen hinreichende Hißfraft, um das 
Roheiſen fchnell in den flüffigen Zuftand zu verfeßen, 
fo laßt es fich oft wieder umſchmelzen, wobei e3 
war feine MWeichheit behalt, aber immer dichter, fes 
* und ſtrengfluͤſſiger wird. Dieſe Roheiſenart ges 
winnt daher durch mehrmaliges Umſchmelzen an Fe— 
ſtigkeit, erfordert aber jedesmal eine höhere Tempera— 
tur und wird zuletzt aͤußerſt ſtrengfluͤſſſg. Kann in 
demfelben Verhältniß die Hiße im Flammenofen ims 
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mer verftärkt: werben, fo wird das einige Mal ums 
gefhmolzene gare Roheifen von leichtflüffigen Bes 
ſchickungen allen Roheifenarten vorzuziehen feyn, weil 
es mit der Weichheit und Geſchmeidigkeit einen hoben 
Grad von Feftigfeit verbindet, die es feiner Reinheit 
von fremden Beimiſchungen, nämlich dem nur gerins 
j gen Siliciumgehalt und dem verminderten Gehalt an 

ohle zu verdanken hat. — Uber auch zu den Ges 
genftänden;, : die eine vorzüugliche Härte erfordern, ift 
Das gare Roheifen von leichtflüffigen. Beſchickungen 
fehr anwendbar. Es muß dann aber nicht wieder 
holt umgefhmolzen, ‚föndern bei dem erften Umfchmel: 
zen in einer nicht unnöthig zu fehr erhöhten Tempe⸗ 
ratur: in ‚den Formen plöglich zum Erſtarren gebracht 
werden. - : | E | A 
:n0. Das graue Roheifen von fehr ftrengflüffigen Be: 
ſchickungen, bei engen und hohen Zuftellungen erblas 
fen, verhält fi wie das öfter umgefchmolzene graue 
Roheifen von leichtfluͤſſigen Beſchickungen, nur daß 
ed wegen feines größern Siliciumgehalts eine oft bes 
beutend geringere Feſtigkeit beſitzt. Das Roheifen ers 
leidet durch Umſchmelzen in flarfer Hitze — die es 
nothwendig immer erfordert, um tropfbarflüſſig zu wer⸗ 
ben — die  geringfte Veränderung in Flammenoͤfen, 
weshalb es auch zu den mehrften Gußwaaren, von 
benen man Weichheit, Gefchmeidigfeit und einen ges 
wiffen Grab: von Feſtigkeit verlangt, vorzüglich ans 
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wenbbar iſt. 
Es ergibt fich hieraus, daß alle Roheifenarten 
durch das Umfchmelzen in Flammenöfen an Weich: 
heit und zugleich an Feftigkeit gewinnen, daß es aber 
durchaus nothwendig ift, die Verhältniffe der Rofts 
fläche zum Heerd und die des Roftes zu der Fuchs: 
Öffnung, ſo wie: zum: Effendurchfchnitt, fo zu waͤh⸗ 
Ien, daß ber hoͤchſtmoͤgliche Grad von Hige in den 
Schauplatz 103. Bd. 6 
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Flammenoͤfen entwickelt werden kann, weshalb diefe 
Defen, auch, immer mit, ſehr hohen Eſſen verſehen wer— 
den. muͤſſen. Der Verluſt an Eiſen wird bei allen 
Roheifenarten durch. Das Umſchmelzen in den Flam— 
menöfen um ſo ‚größer ſeyn, je. längere Zeit das. Ei: 
fen. im weißglühenden- Zuftande: verweilen: muß, ehe 
es, wegen. Mangel, an zureichender Hitzfaͤhigkeit des 
Dfens,; in; den. flüffigen. Zuftand » gelangt — und. je 
länger. es im gefchmolzenen -Zuftande ‚der unmittelba: 
xen Einwirkung, des Hauptluftſtroms ausgelegt. bleibt, 
Aus dem leßterm Grunde geben auch diejenigen Slam: 
mendfen, deren Heerde eine folche Neigung gegen den 
Horizont haben, daß ſich die geſchmolzene Maſſe in 
einen Sumpf, dem; Feuerraum ‚gegenüber, ; anfams 
meln muß, zu dem größten Eifenverluft Veranlafr 
fung. — Das, sogenannte Schaleneifen — Scha⸗ 
len oder. Kuchen. von halbgefriſchten, halbverſchlackten 
Eifenmaffen — entſteht immer: nur dann, wenn da$ 
Roheifen vor. dem Fluͤſſigwerden lange in der Weiß: 
' glühhige im Dfen liegen muß, Solche, Maſſen wer: 
den ‚in Defen ‚mit einem ſchnellen und ſtarken Luft⸗ 
zuge nicht entſtehen. Sie bilden. ſich durch langfa⸗ 
mes Einſchmelzen vorzuͤglich bei dem weißen Rohei⸗ 
ſen, indem ſich das graue Roheiſen mehr verſchlackt 
als es in den gefriſchten Zuſtand uͤbergeht 
‚Aus dem Obigen folgt auch, daß ein-⸗ oder 
mehrmals umgeſchmolzenes Roheiſen weit jtvengflüffis 
ger, als noch gar nicht umgeſchmolzenes iſt. Erfor— 
dern daher Gußwaaren, ae Geſchuͤtze, vollfom- 
mene Gleichartigkeit der Maſſe, fo muß: entweder 
blos umgeſchmolzenes, oder noch nicht umgeſchmol⸗ 
zenes Roheifſen gewonnen werden, oder Das eine oder 
das andere muß vorwaltend ſeyn und das noch nicht 
ungeichmolzene muß, immer auf die Heerdſohle ges 
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Das weiße ftrahlige Roheifen, welches das här: 
tefte ift, Tann dennoch weder zum Guß von Wals . 
zen, noch von Ambofen angewendet werden, weil e$ 
zu fpröde ift, zu ſchnell erfaltet und die Formen 
nicht ordentlih ausfuͤllt; auch kann es weder auf 
der Drehbank, noch mit dem Bohrer bearbeitet wer: 
den. Das’ befte Roheifen zu folchen Gegenftänden 
iſt, wie wir weiter unten noch näher nachweifen 
werden, ſtark halbirtes Holzfohlenroheifen, welches 
bei einem nicht zu überfesten Gang erzeugt ift und 
unmittelbar aus dem Hohofen vergoffen wird. 

Die Zeit der Schmelzung ift fehr verfchieden. 
Es find zwei, drei bis vier Stunden erforderlich, 
um 16 bis 60 Gentner Roheifen niederzufchmelzen, 
je nach den Werhältniffen des Ofens, nad ber 
größern oder geringern Strengflüffigkeit des Roh— 
eifens und nach der Befchaffenbeit der Steinkoh— 
len. . Enthalten fie viel Faferfohle (Rahm oder 
Loͤſche), fo verfegen fie den Roft und brennen nicht 
lebhaft, welches auch bei den Steinfohlen: der Fall 
ift, die beim Verbrennen fehr viel Afche hinter: 
laffen. — Defen mit neuem Gewölbe und Heerd, 
oder ganz neue Defen verfchluden viel Hike, weshalb 
in ihnen die Schmelzung weit langfamer von flat: 
ten geht. Sie müflen daher forgfältig abgewaͤrmt 
werben. = 
Mach der erfolgten Schmelzung wird die Klappe 
der Eſſe fogleich gefchloffen, das Eifen abgeftochen, 
alsdann das Schaleneifen durch die geöffnete Einſetz— 
thuͤr mit Brechftangen losgebrochen‘, ber Heerd dabei 
aber‘ fo viel ald möglich geſchont und geebnet. und - 
nöthigenfalls nach dem Erkalten mit neuer Heerds 
mafje ergänzt. | | 
Wo mar durch‘ fchlecite Sonftruction der Defen 
eine große Menge von Schaleneifen erhält, welches 
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fih wegen bed anhängenden vielen Sandes ıc. zum 
Verfriſchen wenig eignet, da muß man fuchen, e3 in 
Hoböfen, oder in Fleinen Quantitäten auch in den 
Kupolöfen, wieder durchzufchmelzen. 

Wenn man das Roheijen abfticht, fo muß man 
ed in einem Sumpfe fanımeln und die Schlade da— 
von. abziehen... Schöpft man es mit Kellen aus dem 
Dfen, fo muß die Schlade dafelbft entfernt werden 
und während diefer Operation muß die Eſſenklappe 
verfchloffen bleiben. Dauert aber das Schöpfen lange, 
fo muß man die Klappe zuweilen etwas öffnen. 


- Die Kellen oder Gießfellen müffen, ehe man fie 
gebraucht, im höchften Grad ausgetrodnet feyn, theils 
weil die Feuchtigkeit in ihrem Lehmüberzuge das Eis 
fen zum Kochen bringen, theils weil fich dafjelbe ge: 
gen die Falten Flächen abfchreden und weiß werben 
würde, wodurch fehr viel Eifen als Kellenfaß verlo: 
ven geht und neue Umfchmelzungskoften veranlaßt. 

Wil man nur eine gewiffe Anzahl von Stüden 
abgießen, fo muß man deren Gewicht, fo wie das 
der Eingüfje, verlornen Köpfe ıc. genau berechnen, 
um nicht zu viel Roheiſen einzufchmelzen, welches 
vielen Eifenverluft und Kohlenaufwand veranlaßt. 

Der Flammenofenbetrieb ift nur dann erft recht . 
vortheilhaft, wenn die Fabrikation der Gießerei fo bes 
deutend iſt, daß man mehrere Schmelzungen hinter 
einander machen kann, wodurch Eifen und Brenn 
materialien erfpart werden. 

Folgendes ift eine Wiederholung der Hauptres 
geln, die bei der Conftruction der Flammenöfen zu 
beruͤckſichtigen find: 

1) Die Effe muß fo hoch als möglich feyn; ber 
Zug ift alsdann weit lebhafter und die Schmelzung 
erfolgt fehneller; 
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2) Man muß das Verhaͤltniß des Duerfchnitts 
der Effe zur Größe der Fuchsöffnung beftimmen; 
diefes Verhaͤltniß kann zwifchen 25 : 10 und 3 : 4 
wechseln. 

3) Die Größe des Noftes muß zum Flächenin- 
halt des Schmelzheerdes in einem paflenden Berhält: 
niffe ſtehen. — 

4) Die Weite der Fuchsoͤffnung muß proportio— 
nal zu der Größe des Roſtes ſeyn; diefes Verhältniß 
hängt von der Befchaffenheit der Steinkohle und von 
der Zange des Heerdes ab. | 

5) Die Lage des Roſtes gegen die Brüde hängt 
von dem Grade der Brennbarkeit der Steinfohlen ab; 
ſtark flammende Kohlen erfordern einen tiefer liegen: 
den Roft. —— 

6) Die Hoͤhe des Gewoͤlbes muß ſo ſeyn, daß 
der an der breiteſten Stelle in der Naͤhe der Bruͤcke 
gemachte Durchſchnitt 3 von der Breite des Roſtes 
beträgt. —— —— 

7) Die Hoͤhe der Bruͤcke uͤber dem Heerde muß 
von der Beſchaffenheit des umzuſchmelzenden Rohei— 
ſens abhaͤngen. Bei dem aus ſtrengflüſſiger Be— 
ſchickung erblaſenen grauen Roheiſen braucht man ſie 
nicht höher al3-5 Zoll zu machen, wogegen man fie 
bei dem aus leichtflüffiger Beſchickung erzeugten 8 bis 
9 Zoll hoch machen muß; im Allgemeinen ift es aber _ 
am beften, die Höhe der Bruͤcke für jede Roheiſen— 
forte Durch Werfuche zu beftimmen. * 

Gewöhnlich bedient man ſich der Steinfohlen als 
Brennmaterial, Wendet man Holz und Torf an, fo 
müffen dieſe in befondern Zrod'nenöfen getrodnet oder 
gedoͤrrt ſeyn. Welche Veränderungen in der Con: 
firuction. der Flammenöfen zu treffen find, je nach: 
dem Steinfohlen, Holz oder Torf gebraucht werden, 
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ift zum Theil ſchon weiter oben gezeigt worden. Bei 
Flammenoͤfen, die mit Holz betrieben werden follen, 
muß das Gewölbe bedeutend niedriger, als bei den 
mit Steinfohlen gefeuerten ſeyn, weil die Hitzkraft 
des Holzes geringer if. Dagegen kann bei der Holz: 
und Zorffeuerung die Länge des Schmelzheerdes im 
Vergleich zu feiner Breite größer feyn, als bei Steins 
Fohlen, wenigftens als bei Sinterfohlen und vorzüg: - 
lich bei Sandfohlen,, weil eine ftärfere Flammenent: 
widelung ftattfindet. Deshalb müffen die Roſte bei 
Holzfeuerung auch tiefer unter der Feuerbrüde liegen, 
als bei Steinfohlenfeuerung. Der Brennmaterialiens 
verbrauch ift von der Conftruction und Größe des 
Dfens, von der Befchaffenheit des umzufichmelzenden 
Roheiſens (deffen größere oder geringere Schmelzbar: 
feit einen fehr großen Einfluß ausübt) und von der 
Beichaffenheit des WBrennmateriald felbft jo oft ab: 
bangig, daß ſich darüber Faum eine zuverläffige Be: 
flimmung geben laßt. 100 pr. Pfund Roheiſen er: 
fordern, je nachdem die Umftande verjchieden find, 
bald 1,2, bald 1,8 und vielleicht noch mehr Kubik— 
fuß Steinfohlen, alfo zwiichen 66 bis 100 Pfund, 
Sehr flüffiges Roheifen wird ſich unter vortheilhaften 
Verhältniffen vielleicht mit der Hälfte feines Gewichts 
an Steinfohlen umfchmelzen laffen. - Won trodnem 
Kiefernholz werden 7 bis 10 rheinl. Kubiffuß, alfo 
etwa 140 bis 200 Pfund erfordert, um 100 Pfund 
Moheifen umzufchmelzen. Bon gutem trogfnen Zorf 
jollen, um einen gleichen Effekt hervorzubringen, 13 
bis 16 Kubiffuß erforderlich feyn. — Man fieht da: 
ber, daß man das Umfchmelzen mit Holz nur da 
anwenden kann, wo dies Brennmaterial fehr wohl: 
feil it. Zorf kann nur dann benußgt werden, wenn. 
er nicht zu viel Afche hinterläßt. 
Der Eifenverluft beim Umfchmelzen in Flammens 
Öfen hängt ebenfalls von der Befchaffenheit des Eis 
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ſens Und von‘ der. Hitfraft des Ofens ab. Im Soms 
mer und bei fehr erwarmter ‚oder vielmehr bei fehr 
viel Waſſerduͤnſte enthaltenden Luft erfolgt die Schmel: 
zung. langiamer, als im Winter amd deshalb find 
unter. gleichen -Umftänden Eifenverluft und Brennma: 
terialienverbrauch im Sommer größer, als im Win: 
ter. Ein großer Theil des Verluſtes wird freilich 
auch: durch. Verzettelung von Eifenförnern herbeiges 
führt und fällt. daher der Gießerei zur Lafl. In den 
Defen mit ſtark geneigten Heerden ift der. Schmelz- 
verluſt unter übrigens gleichen. Umftänden . jederzeit 
um mehrere Procente größer, als. in den Defen mit 
flahem Heerd. Unter günftigen Umftänden läßt ſich 
das Umjchmelzen mit einem Berluft von 5 pCt. be: 
werkſtelligen; oft fleigt ‚er aber bis 8 und 9 pCt. 
und noch höher. Die Flammenöfen mit doppeltem. 
Gewölbe (Fig. 12 und 13, Zaf. 1), die man in neue⸗ 
rer Zeit angewendet hat, follen vorzüglich günftige 
Refultate geben, indem fie weniger Brennmaterial 
verbrauchen und einen geringern Roheifenverluft vers 
anlafjen. Dies ift auch fehr wahrscheinlich, weil das 
Roheiſen in folchen Defen der ſtaͤrkſten Schmelzhitze 
ausgeſetzt ift und weil es der Einwirkung der Flamme 
nach erfolgter Schmelzung am vollftändigften entzos 
gen wird. ! 

Eine Gießerei, welche fehr große und ſchwere 
Gußwaaren anzufertigen hat, zu denen das erforders 
liche Eifen aus dem Hohofengeftell nicht erfolgen fann, 
muß nothwendig mehrere Slammenöfen befißen, weil 
u.große wegen der unnöthig zu erhigenden größern 
Räume einen überflüffigen Steinfohlenverbrand ver: 
urfachen und daher unvortheilhaft find. Wie groß 
man die Flammenoͤfen machen kann, ohne an Effeft 
der Steinfohlen zu. verlieren, ift noch nicht durch Er— 
fahrung ausgemittelt. Kleinere Defen muͤſſen natürs 
lih einen verhältnißmaßig größern Steinkohlenauf: 
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wand verurfachen, weil auf die Erwärmung ber Maue: 
rung zu. viel Brennmaterial im Bergleih mit dem 
einzufchmelzenden Eifen verwendet werden muß. 
Bergleiht man die.verfchiedenen Berfahrungsar: 
ten beim Umfchmelzen des Roheiſens, fo ergibt fich, 
daß das Ziegelfchmelzen zwar die mehrften Koften beim 
Betrieb, aber die wenigften in Anlage erfordert. Es 
ift jevoh nur bei Gießereien anzuwenden, bie Eleine 
Gegenftände anzufertigen haben. Das. Schmelzen in 
Tlammenöfen erfordert hohe und Eoftbare Eſſen und 
gute feuerbeftäandige Mauermaterialien. Der Betrieb 
der Kupolöfen verlangt dagegen bewegende Kräfte für 
die Gebläfe und ift zur Anfertigung von fehr großen 
und. ſchweren Gußmwaaren nicht zureichend, eben fo 
wenig zu ſolchen Gegenftänden, bei welden große 
Seftigkeit und Härte die vorzüglichften Bedingun⸗ 
gen find, 
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Zweited Kapitel. 


Bon der Eifenförmerei und Gieferei im Allges 
meinen. 





Es ift bereitö bemerft, daß es zwei Methoden 
gibt, das flüffige Roheifen in die Formen zu brin: 
gen. Es. wird nämlich entweder aus der Abftichöff: 
nung des Schmelzofens unmittelbar.durch Rinnen in 
Sand bis zur Form geleitet, oder man läßt ed aus . 
dem Dfen in Pfannen laufen (oder man fchöpft es 
auch wohl mit Gießfellen aus dem Ofen) und trägt 
die mit Eifen angefüllten Kellen und Pfannen zu den 
Formen. Die legte Methode ift nur bei Sachen an: 
wenbdbar, die nicht fehr ind Gewicht fallen; bei fchwe- 
ren Sachen wird das abgeftochene flüffige Eifen ver: 
mittelft “eines Graben3 oder einer Rinne in Sand, 
oder auch wohl von Gußeifen, welches mit ſtark aus: 
getrodnetem Lehm überzogen feyn muß, in die Form 
geleitet. In diefem Falle müfjen die Formen tiefer. 
ftehen, als der Abftich, weil das Eifen einiges Ge: 
fälle behalten muß, um mit Lebhaftigfeit vom Dfen 
zu den Formen zu fließen. 

Meil außerdem die Deffnung, durch welche das 
Metall in die Form ſtroͤmt (die Eingußöffnung), hoͤ— 
her liegen muß, als alle Theile der Form, weil fonft 
feine Ausfüllung derfelben mit. flüffigem Metall mög: 
lich wäre, fo müffen die Formen zu fehweren Sa: 
chen, die zugleich fehr groß find, im Verhaͤltniß ge: 
gen die Abflichöffnung fehr tief ftehen. Daraus folgt, 
daß entweder der Dfen fo hoch über das natürliche 
- Zerrain erhaben ftehen muß, daß die Abftichöffnung 
weit genug von der Horizontalfläche der Düttenfohle 
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entfernt bleibt, ober daß die Formen eine Stellung 
unter der Hortzontalfläche der Hüttenfohle erhalten. 
Manche Gußwaaren haben eine Lange von meh: 
rern 20 Fuß und dürfen nicht in horizontaler, ſon— 
dern fie müffen in fenfrechter Stellung abgegoffen 
werden. Wenn nun die Abftihöffnung der Schmelz: 
öfen fo hoch liegen müßte, als nöthig ift, um Die‘ 
Formen durch Hineinleitung des flüffigen Eifens ge: 
börig auszufüllen, fo wuͤrde es außerorbentlich hoher 
Fundamente für Die Defen bedürfen und der Betrieb 
würde durch die hohe Lage ber Defen fehr erſchwert 
werden. Man legt daher die Abftichöffnung der Defen 
gewöhnlih nur :15 bis 18 Zoll höher, als die natürs 
liche Sohle der Hütte und. grabt die auszugießenden 
Formen in die Erde ein. Bei der Anlage der Gieße: 
rei oder Hütte muß hierauf Rüdficht genommen und 
das Terrain wenigitens auf Einem Punkte, naͤmlich 
da, wo die Formen eingefenft werben follen, fo :auf: 
‚gelodert werden, daß man die Hüttenheerdfohle ohne 
Hinderniß aufgraben und bi$ zur erforderlichen Tiefe 
gelangen Fann. Iſt der Abguß gefchehen und. find 
die mit Eifen angefüllten Formen aus der Grube ber: 
ausgenommen, fo fann man die Sohle nöthigenfalls 
wieder ebenen und in vorkommenden Fällen wieder 
audgraben. Bei einer Gießerei, welche häufig große 
Gußwaaren anzufertigen hat, würde das Aufgraben 
und Ebenen der Heerbfohle bedeutende Unkoften vers 
urfachen, weshalb man die zum Einfegen der For- 
men beflimmte Deffnung ein» für allemal ausmauert 
und fie in den Fallen, wenn fie nicht gebraucht wird, 
man aber die Sohle des Hüttenheerdes benußen will, 
mit eifernen Platten belegt, welche einen oder mehs 
‚rere Fuß hoch mit Sand befchüttet werden koͤnnen. 
Diefe ausgemauerten Gruben heißen Dammgru: 
ben, -weil fie zum Einfegen und Eindämmen der 
abzugießenden- Gußwaaren ‚gebraucht werden. Man 
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hat entweber mehrere, größere und Pleinere Damm: 
gruben, oder nur eine, welche dann die Größe erhals 
ten muß, als zu den wahrfcheinlich vorfommenden 
größten Gußwaaren nöthig ift. Ä 
| Wird das flüffige Metall in Kellen oder in 
Dfannen zu den Formen getragen, fo müffen viefe 
groß genug feyn, um fo viel Eifen zu fafien, als 
zur Ausfüllung der Form nothwendig iſt. Man trägt 
Das flüffige Eifen entweder mit Kellen in eine große 
Dfanne zufammen, oder man läßt ed unmittelbar aus 
dem Abftid in eine größere Pfanne laufen, welche 
von ‚mehren Menfchen, oder durch Mafchinerie zu 
den Formen gebracht und dann aus den Pfannen in 
die Form gegoffen wird, Die Kellen (Fig. 14, 
Taf. 1) find aus gefhmiedetem Eifen angefertigt, wo- 
gegen man bie Pfannen wegen ihrer-Größe ſtets von 
‚Bußeifen macht und inmendig mit einem Ueberzuge 
von. Lehm verfieht, der vollfommen getrodnet feyn 
muß. Dieſer Ueberzug hat den Zweck, das Durdy: 
frefien des flüffigen Eifens zu verhindern. Um diefe 
Dfannen (Fig. 15, Taf. 1) legt man gefchmiedete 
eiferne Ringe, an denen Stiele von gefchmiedetem 
Eifen befzftigt. find, welche als Handhaben beim 
Zransportiren der Pfannen dienen. Zum bequemern 
Ausgießen des Eifens find die Pfannen mit einer 
Schnauze verfehen. Die abzugießenden Formen müf- 
fen fo_niedrig geftellt werden, daß die Förmer das 
Eifen bequem in die Eingußöffnung laufen laſſen 
koͤnnen. Die Kellen und Pfannen müffen’ nicht viel 
‚mehr flüffiges Metall enthalten, ald die abzugießende 
Gußwaare erfordert, weil das Ubrig bleibende Eifen, 
welches in den Pfannen nicht erfalten darf, ausgegoffen 
“werden muß und neue Umfchmelzkoften erfordert. Es 
gehört zur Beurtheilung der nöthigen Quantität Ei: 
fen einige Uebung, welche ſich bei Artikeln, die haus 
fig abgegofien werden, leicht erlangen laßt. Das an 
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den Wänden der Pfannen erftarrte Roheifen, oder der 
fogenannte Kellenfag, wird forgfältig ausgefchlagen, 
von dem anhängenden Lehme gereinigt und dann wies 
der umgefchmolzen. 

Für eine große Gießerei find mechanifche Bor: 
richtungen zum Heben der leeren und der nad) dem 
Abguß mit Eifen angefüllten Formen durchaus noth— 
"wendig. Man bedient ſich dazu der Krahne mit 
Flaſchenzuͤgen, welche fih rund um ihre Are bewe— 
gen können. Die Krahne find entweder von Holz 
oder von Eifen und ihre Are ift entweder oben und 
unten mit dem Zapfen in eifernen Pfannen befeftigt,. 
in welchen fie fich bewegen, oder fie ftehen ganz frei 
auf einem Sohlwerk und drehen ſich auf einer Spins 
del rund um ihre Are. Mehrentheild werden fie fo 

eftellt, daß mehrere Krahne auf Einem Punft wir: 
ven fönnen, welches zum SHineinlaffen der Formen-in 
die Dammgruben und zum Herauönehmen der ges 
goffenen Suchen durchaus nothmwendig ift, weil das 
zu hebende Gewicht oft 100 und mehrere Gentner be: 
tragen kann. Es würde und zu weit führen, wolls 
ten wir bier die Krahne fpeciell befchreiben. Wir 
verweifen daher auf Band 67 des Schauplatzes, auf 
Berdam’s Grundfäge der angewandten Werkzeugss 
wiffenfchaft und Mechanik, Thl. II. Abth. 1 und 2, 
©. 183 ıc. Ä 

Zur Maffe für die Formen beim Eifengießen hat 
man bis jest den Sand, den Lehm und ein Ge: 
menge von beiden für die brauchbarfte gefunden. 
Mendet man blos Sand als Formmaſſe an, fo darf 
die Form nicht getrocknet werden, theils weil fie durch 
dad Trocknen wieder zufammenfallen würde, theils 
weil die Feuchtigkeit des angefeuchteten Sandes Feine 
andere nachtheilige Wirfung hervorbringt, als daß 
das Eifen etwas abgefchredt und an den Rändern 
weiß wird, weöhalb das Gießen in Sand bei allen 
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Gußwaaren, .bie noch mit. Werkzeugen bearbeitet, 
namlich gebohrt, abgedreht, oder, durchlocht: werden - 
follen, in den wenigften Faͤllen anwendbar ift. Die 
verfihtedenen Arten des grauen Roheifens verhalten 
ſich dabei indeß fehr verfchieden. Das bei einer 
ſtrengfluͤſſigen Befchidung und in. hohen und engen 
Dbergeitellen erblafene graue Roheifen verträgt das 
Gießen im feuchten Sand und überhaupt in Formen 
viel befjer, ald dasjenige graue Roheifen, welches. bei 
leichtflüffigen Beſchickungen und in niedrigen: Oberges 
ftellen erzeugt ift. Zu allen. Gußwaaren (mit Aus» 
nahme derjenigen, welche wegen des größern Sili— 
ciumgehalts jenes grauen Roheifens -eine zu geringe 
.  Beftigkeitierhalten werben, 3. B. zu Gefchügen: und 

mit Ausnahme derjenigen, von denen man abfihtlich 
einen bedeutenden Grad von Härte verlangt) ift das 
ber das bei frengflüffiger Beſchickung in. engen und 
hohen Obergeftellen erblafene graue Roheiſen das wahre 
und eigentliche Material. Es ſchreckt fi nur. wenig 
ab, weshalb auch. die Kanten der Sandform zum 
fchärfern Stehen weit ftärker mit Waffer angefeuchtet 
werben koͤnnen, ohne daß das Gußſtuͤck hart und von 
weißem Bruch an den Rändern und Nähten ausfällt. 
Daher laßt fich dies Noheifen, wenn ed auch in nafs 
fem Sande gegoffen worden ift, noch. feilen, bohren 
und drehen, was bei dem grauen Roheiſen aus. leichts 
flüffigen Beſchickungen nicht der Fall ift, indem diefes 
eine harte, oft weiße Oberfläche. befommt, die. dem 
Meifel und der Zeile widerjteht. Daher ift-aber auch 
jenes Roheifen zu Walzen,- Ambofen u. f. f. ganz 
unbrauchbar... ‚Die Loderheit des Sandes gewaͤhrt 
den fich entwidelnden Wafferdämpfen eher Gelegen- 
heit zu entweichen, als die zaͤhere und: dichtere Form: 
maffe, welche bei der Anwendung. von Lehm, ober 
eined Gemenges von Sand und Lehm: erhalten: wird 
und ‚welche. die Feuchtigkeit ſtaͤrker zurüdhält. . Die 
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Formen aud Lehm oder and Sand und Lehm müf: 
fen daher getrodnet, zum Theil ſehr ſtark ausgebrannt 
werden, ehe man fie mit flüffigem Roheiſen anfüls 
ten kann. Es ift zwar nicht zu leugnen, daß die 
im feuchten Sande gegofjenen eifernen Gußwaaren 
nicht felten Blafen und Höhlungen im Eifen enthals 
ten, welche in manchen Fällen die Haltbarkeit fehr 
vermindern und das Gießen in Sand für mande 
Sachen unrathfam machen, allein die Erfolge beim 
Gießen des flüffigen Eifens in feuchten Sand find 
von-denen beim Gießen in nicht gehörig ausgetrodnete 
Formen von Lehm, oder in einem Gemenge von Lehm 
und Sand fo fehr verfchieden, daß man wohl glaus 
ben ann, daß ed nicht die durch zu fchwaches Trock⸗ 
nen oder Brennen der Formen zurüdgebliebene Feuch⸗ 
tigkeit allein ifb, welche das Kochen und Sprudeln 
des Guffes, in den meiften Fällen: das gänzliche Mißs 
rathen deffelben hervorbringt, fondern daß wahrfchein- 
ih aus den nicht gehörig gebrannten fetten Formen 
noch andere elaftifche Flüuffigkeiten entweichen, wenn 
die Form mit Eifen angefüllt wird. Faft aller Lehm 
enthält — fey ed durch den Eifen = oder durch den 
Kalfgehalt — mehr oder weniger Kohlenfäure, welche 
nur durch heftiges Brennen entfernt werben kann, 
fi) alfo, wenn: dies nicht gefchehen ift, in dem Aus 
genblid entwideln muß, wenn das flüffige Eifen in 
die Form tritt. Leugnen läßt ed fich indeß auch 
nicht, daß die Schwierigkeit, welche die Waſſerdaͤmpfe 
finden, durch die fefte und zahe Maffe zu entweichen, 
viel eher als bei dem lodern Sande zu Erplofionen 
und zum Auffochen des Eifend in der Form. Geles 
genheit geben muß, vorzüglich weil wir fehen, daß 
gut ausgebrannte Lehmformen, welche lange vor dem 
Abguß im feuchten Sand eingebämmt geftanden und 
wieder: Feuchtigkeit angezogen haben, haufig: ein Auf⸗ 
kochen des Eijend zu bewirken pflegen. Wahrfcheins 
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lich wirken wohl beide Urfachen zuſammen, indeß ift 
auf die erfte -bieher gar nicht Nüdficht genommen, 
ob fie, gleich manche Erfcheinungen beim Gießen: wohl 
am beſten erfiären konnte; - »- | 

Die Urfache. des’ Aufkochens in. den: nicht ſtark 
genug gebrannten fetten Formen fey nun welche fie 
wolle, fo bleibt doch das Trocknen und in einigen 
Fallen: fogar das Brennen der Formen nothmwendig. 
Gewöhnlich werden die Formen mit Holz und Holz- 
kohlen ausgebrannt,. welches auf den deutfchen Gieße— 
reien hin und wieder noch im Freien gefchieht. Weil 
dies: Berfahten aber immer mit einer Verfchwendung 
von Brennmaterialien verknüpft ift, fo hat man (zu⸗ 
erſt in England) geſchloſſene maſſive Raͤume mit ei⸗ 
ſernen Thuͤren angewendet, in welche die zu trock⸗ 
nenden Formen: gebracht und erhitzt werden. Man 
nenne dieſe Räume entweder Trockenkaͤmmern 
oder Darrfammern, je nachdem man: einen gerins 
gern ober größern Hitzgtad anwendet. Die Trocken⸗ 
kammern werden durch Holzfohlen oder durch leicht 
brennende lodere Koaks, weiche um die: zu trocknen⸗ 
den Formen im Kreife'gefcehüttet und angezündet wer⸗ 
ben, ober. fie werden: durch! horizontale maſſive oder 
eiferne Märmeleitungsröhren. erwärmt, welche unter 
dem Boden der Trockenkammer in verfchtedenen Rich- 
tungen fortgeführt find und mit einem Dfen: in Ver: 
bindurig ſtehen, in welchem die Feuerung gefchieht. 
Die Darrkammern find mit Roften verfehen, auf des. 
nem das Brennmaterinl verbrennen. und eine. ftarfe 
Hitze verbreiten muß. Die Afchenfälle ver Röfte er: 
halten die nöthige “Luft: durch befondere Luftkanaͤle, 
oder: fie: find -in der Mauer der Darrkammer anges 
bracht. welche mit der freien: Luft. kommunicirt und 
nicht mit andern Gebäuden zufammenhängt. Die zu 
trocknenden ı fertigen Formen werben: in die Darrfam- 
mer..gebracht , das Brennimaterial: (wozu. Steinkohlen 
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die beften Dienfte Teiften) in Brand geftedt, bie ei— 
fernen Thüren der Kammer feft verfchloffen und dann 
wird: fo ſtark gefeuert, als es nach der Erfahrung zum 
völligen Trocknen der Formen nöthig ift. Oft * 
gen die eifernen Thüren der Kammer an roth zu 
luͤhen. | 
ö Er niedriger die Darr- und Trodenfammern 
ſeyn koͤnnen, deſto beffer ift es, weil dann um fo 
weniger Wärme verloren geht. Das Zrodnen der 
Formen, befonders bei großen Sachen, ift in der Re— 
gel ein ſehr Boftbares und oft ein recht -unhaushältes 
rifches Gefhaft. Die Trocknen- und Brennanftals 
ten. für die. Formen find noch am weiteften von ihrer 
Vollkommenheit entfernt und Gießereien, die: nicht 
entweder mit Holz oder. mit. Steinfohlen im Webers 
fluffe verfehen find, haben noch. mehr: Urfache,  Mits 
tel zur Erfparung der Brennmaterialien beim Brenz 
nen der Formen: aufzufuchen.. Vorzüglich find ‘die 
Zrodentammern von der Vollkommenheit noch am 
weiteften: entfernt und veranlaffen eine große. Vers 
fhwendung von Brennmaterial. Bei den Darrkam⸗ 
mern ift ed die Pflicht des Gießervorſtehers, dafür zu 
forgen, daß. .eine gute Dispofition bei der Arbeit ftatts 
findet und. daß gleichzeitig fo viel Formen, als nur 
immer. möglich ijt, in die Kammer gebracht und ges 
trocknet werben. | Ä * 
Das Hinein- und. Hinausbringen der Formen 
wuͤrde die Benutzung der Darrkammern ſehr erſchwe⸗ 
ren, weshalb man auf dem Boden derſelben eiſerne 
Schienenwege angebracht hat, auf welchen beſonders 
dazu eingerichtete gegoſſene eiſerne vierraͤdrige Wagen 
mit geſchmiedeten eifernen Axen laufen, die: mit leich— 
ter Mühe in die Darrkammer geſtoßen und aus der⸗ 
felben wieder herausgezogen werden koͤnnen. Fors 
men, welche ſich wegen ihrer Schwere mit den Haͤn⸗ 
den nicht _transportiten. laſſen, werben : mit einem 
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Krahn auf den Wagen gewunden, auf demfelben ge: 
börig geordnet, niedergelegt, dann mit dem Wagen, 
auf welchen fie liegen bleiben, in die Darrfammer ge: 
fhoben und wenn diefelbe nach dem Verbrennen wies 
der abgekühlt ift, auf dem Wagen herausgezogen, mit 
dem Krahn abgehoben und weiter behandelt. Dieſe 
Einrichtung ift indeß nur ‚bei folchen Formen zuläf: 
fig, welche im ungebrannten Zuftande bequem trands 
portirt und gehoben werden koͤnnen. Ä 

Das Trocknen bon großen und ſchweren maffis 

ven. Maſſen, welche z. B. die innere Höhlung (oder 
den Kern) großer Cylinder ober Keſſel bilden ſollen, 
ift gewöhnlich fehr Foftbar. Solche Maffen laffen fich, 
theild weil fie zu groß und zu unförmlich find, theils 
weil fie wegen des geringen Zufammenhangs- ben 
Transport nicht aushalten würden, in feine Trodens 
oder Darrfammer bringen und müffen daher auf dem 
Punkte, wo fie angefertigt worden find, durch umleg— 
tes Kohlens oder Steinkohlenfeuer getrodnet werden; 
welches ein fehr unhaushälterifches, aber unvermeidlis 
ches Verfahren ift. a 

Laͤugnen läßt es fich nicht, daß bis jetzt noch zu 
wenig Anwendung von der Hiße, die bei den Flammen⸗ 
und Kupolöfen unbenußt entweicht, zum Trodnen 
der Formen gemacht worden ift. Läugnen läßt es 
fih ferner nicht, daß in den Zrodenfammern viel 
Brennmaterial zwecklos verwendet wird und daß fie 
häufig fo wenig Hige geben, daß dad Austrodnen der 
Formen nur fehr unvollftändig gefchehen kann. Biel 
ökonomifcher und fchneller zum Zmwede führend würde 
ed in ben meiften Fallen, befonders bei Eleinen und 
transportablen Gußformen feyn, wenn dad Zrodnen 
der Formen auf einem mit einem möglichft niedrigen 
Gewölbe verfehenen- Heerde bei Flammenfeuer ge: 
ſchaͤhe. | | 

Schauplag 103. Bd. 7 
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Man hat auch bereitö verfucht, die Formen, ftatt 
in Darrfammern, auf Brennheerden mit mehrern ab: 
gefonderten Feuerftätten zu brennen und dadurch eine 
Erfparung - an Brennmaterial bewirkt, weil in den 
großen Räumen der Trocken- und der Darrfammern 
Hzu viel Wärme unbenußt verloren geht. In einigen 
Fällen ift man aber genöthigt gewefen, dad Brennen 
in den Darrfammern und auf Brennheerden einzu: 
fielen und die Formen im Freien oder mit umleg- 
tem Kohlenfeuer zu brennen, weil die Darrfammern 
fo wenig als die Brennheerde die nöthige Hitze zur 
vollfommenen Austrodnung der Form hervorbrach⸗ 
ten. Am vortheilhafteften fcheint e$ unter diefen Ums 
ftanden zu feyn, wenn bie dußere Geftalt des Guß— 
ſtuͤcks es zuläßt, wenn man nämlich hohle und ver: 
haltnigmäßig fehr lange Gußwaaren, wie Gefchüge, 
Röhren, lange Walzen u. f. f. zu gießen hat, eiferne ' 
Brennheerde mit Deffnungen vorzurichten, auf welche 
die auszubrennenden Formen dergeftalt gefeßt werden, 
daß die Flamme der unter: dem Brennheerd auf dem 
Moft (oder auf mehrern Roften) verbrennenden Brenn: 
materialien aus den Deffnungen des Heerdes durch 
die darüber geftellten Formen, wie durch eine Ejfe, 
ihren Ausweg nimmt, indem dadurch alle Wärme am 
vollfommenften benugt und die Formen am fchnell: 
fien und in einem fo hohen Grad ausgebrannt wer: 
den, daß fie eine völlige Rothglühhise erhalten. Diefe 
Art des Zrodnend und Brennens ift wenigftens bei 
allen hohlen Formen ohne Kerne, die in Kaften an: 
gefertigt und getrodnet werden müffen, hoͤchſt ans 
wendbar. Nur muß dabei große Vorficht angewen- 
det werden, damit eine zu ſtarke Hige die Form nicht 

ausbrennt. 
Einige Formen, nämlich alle diejenigen, welche 
weber unmittelbar auf dem Heerd angefertigt, noch 
in bölzerne oder eiferne Kaften eingefaßt werben 
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können, müffen mit Erde umgeben werben, um dem 
flüffigen Eifen, welches gegen die Wände der Form 
drückt, einen Widerſtand entgegenzufegen. Die Form 
wird daher nach dem Einfenfen in die Dammgrube 
(oder überhaupt in.die für fie eingegrabene Deffnung) 
mit Sand, ber fich jedoch zufammenftampfen laffen 
muß, umfchüttet und der Sand mit Vorficht gegen 
die Form feftgeftampft, fo daß er fie zwar Überall 
enau umgibt, aber die Form felbft durch zu ſtarkes 
egendrüden. nicht beſchaͤdigt. Won der Form ift . 
folglich, fobald fie eingedaͤmmt ift, nicht3 fichtbar, 
fondern ed kommen nur die Deffnungen zum Bor: 
ſchein, weldye zum Einguß und zur Abführung der 
Feuchtigkeit aus der Form beftimmt find. Das Eins 
‚ flampfen der Form in Sand verhindert zwar das 
Berplagen der Form, oder veranlaßt einen Gegendrud 
an den Seitenz- allein das flüffige Eifen kann auch 
F einen Theil der Form, welcher die Hoͤhlung des 
ußſtucks bildet (den Kern), oder die aͤußere Hülle, 
welche das flüffige Eifen befchränten foll (den Man: 
tel), ganz oder theilweife in die Höhe heben, weil 
fein Gegendrud von oben ftattfindet. Deshalb müf: 
fen die eingebämmten Formen auch oben belaftet wer: 
den, welches durch Gewichte oder durch ſchwere Stüf: 
ken von Eifen aller Art gefchieht, die auf die mit 
Sand bedeckte Form geftellt werden. Dies. Befchwes 
ren der eingedämmten Formen darf niemals unter: 
laſſen werden. Manche Formen kann man auch Durch 
Berankferungen zufammenhalten. | 
Weil die Dammgruben, fobald nur eine vorhan: 
den ift, immer auf das möglichft größte zu gießende 
Stück eingerichtet find, fo würde beim Abguß kleine— 
rer Stüden, die eingebämmt werden müffen, fehr viel 
Raum dıbrig bleiben, der mit Sand ausgeſtampft 
werden müßte. Um die Koften diefer Arbeit zu ver: 
mindern, hat man in der Dammgrube entweber Ab: 
| 7 
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theilungen angebracht, oder man wendet auch meh: 
rere engere und weitere Säße von Platten an, welche 
nach derfelben Art, wie die Platten der Kupolöfen, 
mit einander verbunden find, zuſammengeſetzt wer: 
den und einen engern oder weiten Raum in der 
Dammgrube abgrenzen, in welche die einzudaͤmmen— 
den Formen geftellt werden. Auch über einander zu 
feßende Cylinder wendet man zu diefem Zwed an, 

Beim Gießen oder Einlaufenlaffen des flüfiigen 
Eifens in die Form hat man ſtets darauf zu ſehen, 
daß der Eifenftrom nicht abjeßt, fondern ununterbro= 
hen fo lange einfließt, bis die Form mit flüjfigem 
Eifen angefüllt ift, weil fonft, befonders wenn das 
Eifen fchon etwas matt geworden feyn follte, leicht 
ein unvollfommener Zuſammenhang der Cifenmaffe 
entftehen koͤnnte. Wird das Eijen mit Kellen oder 
Pfannen in die Formen gegoffen, fo bat man den 
Eifenftrom durch die Neigung, welche man den Gieß— 
pfannen gibt, ziemlich in feiner Gewalt. Die Un: 
reinigfeiten, welche fi oben auf dem flüffigen Eifen 
in Kellen abfegen, müffen durch einen Holzipan forg: 
fältig abgekehrt und beim Gießen zurüdgefchoben 
werden, damit fie nicht mit in die Form laufen, 
Laͤßt man das Eifen unmittelbar aus den Defen in 
die Formen laufen, fo wird in einer geringen Ent: _ 
fernung von der Form ein Fünftliher Sumpf in dem 
Sande gebildet, in welchem ſich das flüffige Eifen 
. aus. allen Defen (wenn nämlich mehrere Defen zus 
gleich abgeftochen werden) fammelt und aus welchem 
man es vermittelft einer vor die Ausflußöffnung des 
Sumpfes geftellten eifernen und mit trodnem Lehm 
überzogenen Abfchlagefhaufel ununterbrochen in die 
Form leitet. In diefem Sumpfe wird die Oberfläche 
des Eifens zugleich von allen Unreinigkeiten gefäus 
bert, fo daß nur ganz reines Eifen durch die Ab: 
fchlagefchaufel laufen Fann. 
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Naͤchſtdem kommt auch fehr viel darauf an, daß 
das Eifen mit einer gewiffen Gefchwindigfeit in die 
Form geleitet wird. Sieht es zu langfam, fo Fann 
es zuweilen ſchon in der Form erflarren, ehe dieſe 
ganz ausgefüllt iſt; fließt es zu fehnell, fo wird der 
Druck augenblicklich zu ſtark und man hat zu befürch- 
*ten, daß die Form angegriffen wird. Beim Gießen 
mit Pfannen muß der Gießer daher mit gehöriger 
Vorficht verfahren und beim Kaufenlaffen des Eifens 
beftimmt man die Gefhwindigfeit des Stroms durch 
die größere oder geringere Deffnung, welche man mit ' 
der Abfchlagefchaufel hervorbringt. _ 

: Sehr großen. Sachen gibt man oft mehrere Ein: 
güffe oder Deffnungen: zum inlaffen des Eifens in 
bie Form, weil ein Einguß nicht zureichen würde, 
alle Zheile der Form fihnell genug mit Eifen anzu— 
füllen, Es ift nicht gleichgültig, auf welcher Stelle 
der Form der Einguß angebracht wird; denn außer 
daß es von der Lage abhängt, in welde die Form— 
. beim Abguß gebracht werden muß, Fann ein auf der 
unrechten Stelle angebrachter Einguß durch das Anz 
ſchlagen des flüffigen Eifend gegen die Form, welche 
(befonders bei Sandformen) oft fehr loder ift, das 
Abſtoßen oder das MWegwafchen eines Theils der Form 
zur Folge haben. Der Einguß muß alſo mit Bes 
rücjichtigung dieſes Umftandes angebracht, auch der 
Strahl des flüffigen Eifens, fo wie er in die Form 
fällt, häufig dur hineingehaltene konkave, aus ſtar— 
tem Blech angefertigte, mit etwas Lehm überzogene 
und an einem langen Stiel befeftigte Schaufeln auf: 
gefangen, vertheilt und etwas aufgehalten werben, 
weil er fonft durch das Hinabftürzen bis auf den 
Boden der Form diefelbe fehr feicht verderben Fönnte, 

Um der- Möglichkeit zu entgehen, die Form durch 
Auswafchen zu verderben, pflegt man die Eingüffe 
mit der Form fehr häufig nach Art Fommunicirender 
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Röhren mit einander zu verbinden, fo daß das Eifen 
nicht unmittelbar in die Form geleitet wird , fondern 
in derfelben durch Ausfüllung des Einguſſes in die 
Höhe fteigt. Bei fehr hohen Sachen kann man von 
der Dichtigfeit des Eifens in den obern Theilen einer 
oben gefchloffenen Form nicht völlig überzeugt feyn, 
weshalb es in ſolchen Fällen, wo ein völlig dichtes = 
Metall nothwendig erfordert wird, 3.3. bei Gefäßen 
welche dem Feuer auögefeßt werben müffen, viel zweck— 
mäßiger feyn würde, die Form beim Abgießen fo zu 
ftellen, daß der Boden des Gußſtuͤcks nach unten zu 
ftehen fommt, wenn ficy dies nur immer ausführen 
ließ. Bei alten Gußflüden, bei welchen man einen 
hohlen Raum vermittelft eined Kerns zu bilden ges 
nöthigt ift, 3. B. bei Keffeln, muß man nämlich auf 
die größere Dichtigkeit des Eifens am Boden Verzicht 
leiften, weil man den Kern nicht in den Mantel hins 
ein hängen kann, indem er von dem flüffigen Eifen 
— oder zerbrochen werden wuͤrde. Bei ſolchen 

ußſtuͤcken iſt man daher genoͤthigt, die Form umzu⸗ 
kehren und den Boden zuletzt mit dem fluͤſſigen Eis 
fen ſich anfuͤllen zu laffen, obgleih das Eifen dadurch 
* in dem Theile, wo die groͤßte Dichtigkeit des 

iſens wuͤnſchenswerth iſt, naͤmlich im Boden, am 
wenigſten dicht ausfällt. 

Die Eingüffe mögen übrigens angebracht werben, 
an welcher Stelle der Form fie wollen, fo müffen fie 
doch immer höher liegen als der hoͤchſte Punkt der 
Form, damit diefe ganz ausgefüllt, dem flüffigen Ei: 
fen der nöthige Drud von oben und dadurch die ge: 
hörige Dichtigfeit gegeben werden kann und damit die 
dur dad Schwinden des Eiſens entftehenden Nach⸗ 
theile vermieden werden, Das flüffige Eifen zieht 
fi nämlich beim Erſtarren zufammen und zwar das 
weiße Eifen ftärfer ald das graue, Es muß daher 
noch Eifen vorhanden feyn, um bie beim Erftarren 
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entftehenden leeren Raume auszufüllen. Dies kann 
der Einguß aber nur dann. hergeben, wenn derfelbe 
höher liegt al3 die Form, wenn der höher liegende 
Zheil des Einguffes wenigftend fo viel Eifen enthält, 
als fich diefes beim Erftarren am Volum vermindert 
und wenn das Eifen nicht zu plöglih im Einguß 
erftarrt, welches beim weißen Eifen gewöhnlich der 
Tall zu feyn pflegt. Die Eingüffe müfjen deshalb auch 
oben etwas ftarf gemacht werden, damit das Eifen 
Länger flüffig und zum Nachſinken in die Form ges 
fhicdter bleibt. Bei allen Sachen, bei denen eine 
große Dichtigkeit des Eiſens nöthig ift, gibt man eis 
nen fehr großen und fehweren Einguß (bei den Ge— 
fhüsen verlorner Kopf genannt), um einen ftar> 
fen mechanifchen Drud auf die Eifenmaffe zu bewirs _ 
fen. Diefe verlornen Köpfe bei Gefhüsen, Walzen 
ur ſ. f. follen nicht blos einen mechaniſchen Drud 
auf die Formen ausüben, fondern fie find auch ers 
forderih, um das beim Guß fich bildende orydirte 
Eifen und anderer Unreinigkeiten, welche zum Xheil 
au von der Form abgefchlagen werden koͤnnten, 
aufzunehmen und außerdem follen fie dazu dienen, 
beim Erfalten des Eifens nach und nad) noch fo viel 
flüffiges Eifen herzugeben, - daß das Gußftüd oben, 
beſonders in der Mitte, wo die Erftarrung zuleßt er= 

folgt, gehörige Dichtigkeit behält. Diefe Zwede würz 
den bei niedrigen verlornen Köpfen nur unvollkom— 
men erreicht werden fönnen. 

Die unmittelbare Verbindung der Eingüffe mit 
ber Form muß immer von der Art feyn, daß das 
Eifen durch die Verbindungsöffnung ſchnell in die 
Form ſtroͤmen kann; allein die Deffnung muß dabei 
doch fo gering ald möglich gemacht werden, damit 
die Eingüffe bequem abgefchlagen werden fünnen, 
ohne die Gußwaare felbit zu verlegen. Nur beim 

Geſchuͤtzguß wird der Einguß von dem Gefhüg ab» 


% 
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gebreht oder abgefchnitten, weil er fehr ſtark feyn 
muß, um auf die Eifenmaffe im Geſchuͤtze felbft zu 
drüden und fie feft zu machen. . 

Die Stellung, welde man den Formen beim 
Abguß- gibt, ift oft fehr wichtig, weil das vollfomm: 
nere oder unvollfommnere Auslaufen des Gußftüds 
und die mechanifche größere oder geringere Dichtigs 
keit der Eiffenmaffe davon abhängen. Haben meh: 
rere Formen einen gemeinfchaftlihen Haupteinguß, 
aus welchem, ald einem Hauptfanal, die Eingüffe zu 
jeder einzelnen Form abgeleitet find, fo ſtellt man 
die Formen gewöhnlich etwas geneigt, fo. daß die 
Drudhöhe der Säule des flüffigen Eifens vermehrt 
wird. Eben dies gefchieht bei allen Sachen, welche 
eine größere Ausdehnung in ber Länge ald in der 
Breite oder Dide haben; einige müflen fogar ganz 
. fenfrecht gegoffen werden, um von der Dichtigfeit des 
Eifens vollfommen überzeugt zu feyn. 

Ein wefentlicher Umſtand beim Gteßen ift end» 
lich noch die Fortichaffung der aus der Formmaſſe 
fi) entwidelnden brennbaren Luft, welche fchon häufig 
zu gefährlichen Erplofionen Anlaß gegeben hat, Bei 
der Anwendung von Sand ift die Luft weniger ela: 
ftifch, weil fie weniger ftarf zurücgehalten wird; das - 
gegen kann bei fetten Formmaſſen durch ſchlechtes 
Ausbrennen derſelben großes Ungluͤck entſtehen. Es 
muͤſſen daher bei allen Formen, die nicht maſſiv, 
ſondern hohl ſind und welche einen Kern von Form— 
maſſe erhalten, um dieſe Hoͤhlung zu bilden, Ablei— 
tungsroͤhren für die aus ben Kernen ſich entwickeln— 
den brennbaren Luftarten angebracht feyn, Dieſe 
Ableitungsröhren füllen fi) (wenn fie nicht, wie es 
in manchen Fallen wohl geſchieht, blos mit dem in= 
nern heile de3 Kerns in Verbindung ftchen) zwar 
ebenfalld mit flüffigem Eifen aus; dies muß aber. 
fo ſpaͤt als möglich gejchehen, weshalb fie mit ben 
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hoͤchſten Punkten ber Form fommunicren. Beim 
Einlaffen des Eifend in die Form, muß vor dieſe 
Luftlöchern oder Ableitungsrähren fogleich brennendes 
Holz oder Stroh gehalten werden, damit die aus ih: 
nen entweichende Luft fich entzündet, welches Anfangs 
mit einem Fleinen Schlag erfolgt, worauf die Flam⸗ 
* — gobis fortbrennt, bis der ganze Abguß ge: 

eben ift. | 
Nach der Art der Gußwaaren, welche bargeftelft 
werden. follen, müffen die Formen auf verfchiedene 
Weiſe vorgerichtet und angefertigt werden. Alle Forıns 
methoden haben indeß den Zwed, einen hohlen Raum 
zu bilden, der völlig die. äußere Geftalt hat, welche 
die Gußwäaren erhalten follen, indem das ffüffige 
Eifen den hohlen Raum ausfüllen muß, ohne fich mit 
ber Formmaſſe, durch welche er gebildet wird, zu vers 
binden. Die Formmaffen, welche die hohlen, vom 
flüffigen Eifen auszufüllenden Raume umfchließen oder 
begrenzen, find, wie fehon in der Einleitung oben 
bemerkt wurde, entweder Eifen, oder Sand, oder 
Zehn, oder ein Gemenge von Sand und Lehm. In 
dieſen Maffen muß die Geftalt, welche das Eifen 
nah dem Erkalten behalten fol, vollkommen einges 
drückt feyn und die Kunft des Foͤrmers befteht alfo 
darin, die verfchiedenen Maffen zum Formen gehörig 
vorzubereiten und die von dem Eifen auszufillenden 
hohlen Räume mit diefer Formmaſſe fo zu begren: 
zen, daß das erftarrte Eifen völlig die Geſtalt des 

verlangten Körpers erhält. | 
| Die hohlen Räume oder die Formen werben 
der Formmaſſe entweder durh Modelle, welche 
ganz. die Geftalt des abzugießenden Körperd haben, 
eingedrüdt, ober der Foͤrmer muß fie felbft durch 
Formmaſſe hervorbringen.. Die Modelle find von 
Metall, von Stein, von Wachs, gewöhnlih von Holz 
und müfjen (die Wachsmodelle ausgenommen, welche 
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ausgefchmolzen werben) fo gearbeitet feyn, daß fie Die 
gehörige WBerjüngung haben, d. h. daß fie ſich aus 
der Formmaſſe, in welche fie eingedrüdt worden find, 
ausheben laffen, ohne daß ein Zheil der Formmaffe 
hängen bleibt. Die hölzernen Modelle find nicht 
dauerhaft, geftatten auch Feine fehr große Genauig— 
keit, indeß find fie wegen ihrer Mohlfeilheit den me: 
tallenen in allen Fällen vorzuziehen, wenn es nicht 
auf den-böchften Grad der Genauigkeit, auf fehr 
fcharfe, oder auf fehr dünne Abgüffe anfommt. Zu 
allen Waaren, von denen man als von ftehenden 
Fabrifartifeln viele Abgüffe zu machen hat, müffen 
metallene Modelle angewendet werden. Eine voll: 
ftändig eingerichtete Gießerei muß daher Metallarbei: 
ter zur Anfertigung von allerlet abgedrehten meffin: 
genen Modellen und Bildhauer haben, um Wachds 
‚und Gypsabgüffe und zinnerne Modelle gießen und dem: 
nächft gehörig ausarbeiten und cifeliren laffen zu fönnen. 

In der Kenntnig, dad Modell richtig zu thei— 
len, befteht die eigentliche Kunft des Foͤrmers. Eine 
unrichtige Zheilung ded Modells kann nicht allein 
die Arbeit ungemein erfchweren, fondern wirb bie 
Gußwaaren auch durch Gußnähte unanfehnli mas 
chen, wo man diefe füglich hätte vermeiden koͤnnen. 


Nur die Theile des Modells, welche fich gleichzeitig _ 


aus der Formmaſſe ausheben laffen, ohne einen Theil 
derfelben loszureißen, koͤnnen gleichzeitig eingeformt, 
die andern müffen durch zwedmäßige Schnitte ges 
trennt werden, fo daß die Form aus eben fo viel 


einzelnen Zheilen zufammengefegt wird, ald dem Mo: 


dell zugetheilt werden müßten. 

Bei allen Gußwaaren, welde mit großer Ge: 
nauigfeit nach einem vorgefchriebenen Maas angefer: 
tigt werden folen, muß das Schwindmaas des Roh: 
eifens, d. h. das Verhaͤltniß befannt feyn, nach wel: 
chem fih das Eifen im gefchmolzenen Zufland aus: 
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dehnt und beim. Erkalten wieder zufammenzieht. Dies 
Schwindmaas iſt bei den verfchiedenen Roheifenarten 
ziemlich verfchieden und muß für jede Robeifenforte 
Durch einen befondern Verſuch ausgemittelt werden. 
Die Modelle werden dann in allen Dimenfionen um 
fo viel langer, breiter und höher gemacht, als das 
Schwindmaas beträgt. Bei der, Anfertigung der eis 
fernen Munition, wobei ein beftimmtes Kaliber vor: 
geichrieben ift, bei allen Mafchinentheilen und über: 
haupt bei Gußftüden, die aus vielen einzelnen und 
nach der Anfertigung mit einander zu verbindenden 
heilen beftehen, ift. ed durchaus nothwendig, auf das 
Schwindmaas des Roheifens Rüdfiht zu nehmen 
und die Modelle darnach einzurichten. 

Ale Formen, . zu deren Anfertigung ein Mobell 
angewendet werden kann, miüfjen in befondern Ka⸗ 
fin — Formkaſten oder Laden — enthalten feyn, 
in denen die Formmaſſe zufammengehalten wird. Dies 
ift nur dann unnöthig, wenn die Formen fo einfach 
find, daß fie ſich unmittelbar in den Sand eindrüden 
lafjen und wenn fie eine ganz glatte Fläche haben, 
welche Feine befondere Formen annehmen darf. Die 
Formkaſten find auf fehr verſchiedene Art zufammen: 
geſetzt; in der Hauptfache richtet ſich ihre Zuſam— 
menfeßung nach der Eintheilung ihres Modells. Es 
gibt daher Formen, welche in zwei, in drei, in vier 
und in mehrern mit einander verbundenen Kaften an: 

efertigt werden müffen. Die Verbindung der Ka: 
en unter einander ift fehr verfchieden und richtet fich 
nach der Art, wie die einzelnen Theile des Modells 
aus der Formmaſſe ausgehoben werden müffen; fie 
fönnen Daher neben oder unter und über einander 
vereinigt feyn. 

Die Formkaſten find entweder von Holz oder 
von Eifen, Nur diejenigen Gußwaaren, welche in 
einer Formmaſſe abgegoffen werben, die nicht getrock⸗ 
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net ober gebrannt werben darf, Finnen in hölzernen 
Formkaſten angefertigt werden. Die hölzernen Form: 
faften find freilich wohlfeiler, aber nicht fo haltbar 
und laffen auch, wenn fie erft in den Fugen loder 
zu werden anfangen, Feine große Genauigkeit mehr zu. 

Die Größe der Formkaften richtet ſich nach der 
Größe des abzugießenden Studs. Zu große Kaften 
haben den Nachtheil, daß fie fehr viele unnöthige Ars 
beit mit dem Einftampfen der Formmaffe verurfachen 
und das völlige Austrodnen derfelben beim Zrodnen 
erfchweren. Zu binn darf die Formmaſſe aber auch 
nicht feyn, weil fi) das Eifen fonft zu leicht ab: 
fühlt. Eine Stärfe der Formmaffe von 14 Zoll ift 
die zweckmaͤßigſte. — Bei einigen Kaften ift ihre 
Höhe fehr genau vorgefchrieben, nämlich die der mitt- 
lern Kaften bei den mehrtheiligen Laden, weil einer 
über den andern gefeßt wird und die Theile des Mo: 
dells fehr genau an einander fchließen müffen. Sehr 
große Sachen, die außerordentlich große Formkaſten 
erfordern, welche wegen ihrer Groͤße nicht einmal 
transportirt werden koͤnnten; ferner alle Sachen, die 
vielleicht nur ein einziges Mal angefertigt werden, bei 
denen es alſo der Anſchaffungskoſten des Modells 
und der Formkaſten nicht lohnen wuͤrde, werden ohne 
Modell auf die Art angefertigt, daß der leere Raum 
oder die Form für das Eiſen aus Lehm gebildet wird, 
fo daß der Lehm die Stelle des Modells vertritt, ' 
Diefe Art der Foͤrmerei ift die langfamfte und des— 
halb die theuerfte, weshalb fie nur in den eben ange: 
gebenen Fällen angewendet werten muß. | 

Sehr Fünftliche Verzierungen, Büften, Statuen 
u. f. fe, zu denen fih das Modell nicht fo theilen 
laffen würde, daß es eingeformt werden Fann und 
beren Anfertigung in Lehm eine gefchidtere Kuͤnſtler— 
band vorausfegt, als man von gemöhnlichen Förmern 
erwarten -fann , » werden nach vorhandenen Modellen 
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von Holz, Stein oder Metall in Gyps und aus den 
Gypsformen in Wachs gegoffen, . Diefe Wachsab: 
güffe werden im Ganzen, ‚oder: gewöhnlicher theilweife 
an dem Kerne der Gußwaaren, oder an der Grund: 
lage für die Statue dergeftalt befeftigt, daB die Wachs: 
abgüffe die völlige Figur des. darzuftellenden Körpers 
bilden, worauf man fie mit feiner Ihonmaffe über: 
zieht und wenn biefe die Form gehörig angenommen 
bat, behutfam ausjfchmelzt, wodurch ein hohler Raum 
entjieht, welcher von dem flüffigen Eifen ausgefüllt 
wird, In andern Fällen fest man den Mantel uͤber 
dem Modell aus vielen Stüden zufammen, welche 
"einzeln an einander gepaßt und auch einzeln wieder 
abgehoben und mit großer Vorficht nach dem Herz 
ausheben des Modells wieder zufammengefeßt wer: 
den. Diefe Gießerei erfordert gewandte und geſchickte 
Ürbeiter und kann nicht überall ausgelbt werden: 
theils weil es an Mitteln (an Modellen und guten 
Arbeitern) fehlt, theils weil wegen der Koftbarkeit 
des Produkts Fein großer Abfeg für die Gießereien 
ſtattfindet. 
Gußwaaren, die nicht aus maſſivem Eiſen bes 
ftehen, fondern die Darftellung fehr verfchieden geftals 
ter hohler Räume verlangen, erfordern oft fehr Fünft: 
liche Formen. Es leuchtet ein, daß die Form da 
ausgefüllt feyn muß, wo die fertige Gußwaare einen 
hohlen Raum haben fol. Diefe Ausfüllungen der 
Form, welche die hohlen Räume im Eifen bilden, 
indem fie das flüffige Eifen begrenzen, werden im 
Allgemeinen Kerne genannt, Muͤſſen die hohlen 
Raume in den Gußwaaren fehr beftimmt und von 
genau vorgefchriebener Größe feyn, welches bei Ma: 
ſchinentheilen häufig der Fall ift, jo müfjen die Kerne 
in. befondern Kaften — Kernfaflen — angefertigt 
werben, damit fie genau die vorgefchriebene Größe 
erhalten. _ ‚Die Kerne muͤſſen eben ſo forgfältig ges 
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brannt werden, ald die Form ſelbſt; bei ftarfen Kers 
nen ift fogar noch eine ftärfere Hige nöthig, um alle 
Feuchtigkeit zu verflüchtigen. en F 

Die Befeftigung der Kerne in der Form erfordert 
oft eine fehr große Gefchidlichkeit. Kleinere Kerne 
werden zuweilen durch Nägel befeftigt; größern muß 
man aber eine fichere Auflage geben und zugleich da: 
für forgen, daß fie beim Abguß nicht gehoben und 
von dem flüffigen Eifenftrom aus ihrer Lage gerüdt 
werden. 
| Kerne zu großen Cylindern oder Keffeln werden 

gemauert, indem man ihnen cine eiferne ringförmige 
Platte zur Unterlage gibt, um demnaͤchſt den ganzen 
fertigen Kern vermittelft diefer Unterlage in die Damm: 
grube zu heben. Kerne zu Eleinern Keffeln und an: 
dern runden Sachen, welche in Lehm angefertigt wer= 
den, macht man aus Lehm über hölzerne, mit Stroh: 
feilen ummidelte Körbe oder Spindeln, welche dem= 
nächft mit dem Strohfeile herausgezogen werden und 
den Lehmkern hohl zurüdlaffen. Kerne zu langen 
Röhren werden Über eiferne mit Strohfeilen ummwun: 
dene Spindeln, oder wenn die Röhren weiter find, 
über durcdhlöcherte blecherne Cylinder aus Lehm ge: 
dreht , und wenn fie Die Par OO Seftalt erhalten 
haben, auch getrodnet worden find, in die dußere 
NRöhrenform, welche in der Formmaſſe abgedruͤckt ift, 
eingelegt. 

Man Fann die verfchiedenen Arten der Förmerei 
am beſten nach der WVerfchiedenheit der Formmaſſe 
eintheilen, welche zur Darftellung der Formen oder 
der hohlen Räume gebraucht werden, ine andere 
Abtheilung würde die in offenen oder unbedecten 
Guß und in bededten oder in Kaftenguß und Lehm⸗ 
guß ſeyn; weil die unbededten Formen aber immer 
in Sand gemacht werden, fo ift diefe Art der For: 
merei ald die einfachfte beim Sandguffe zu betrachten. 
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Von der Beſchaffenheit, welche das Eiſen in der 





Gußwoͤare haben ſoll, hängt es in ſehr vielen Faͤllen 


ab, ob man das Einformen des Modells in magerm 
und feuchten, oder in fettem und getrockneten Sande 
vornehmen laſſen will. Soll das Eiſen weich blei— 
ben, um ſich bohren, drehen und feilen zu laſſen; ſoll 
es ferner dicht und von kleinen Luftblaſen moͤglichſt 
frei, auch im geringſten Grade zerbrechlich und ſproͤde 
ſeyn, fo darf es nicht in feuchtem (grünem) Sande 
gegoſſen werden, obgleich dieſe Gießerei aus einleuch⸗ 
tenden Gruͤnden die wohlfeilſte iſt. Kommen ſehr 
viele, verſchiedenartig geſtaltete Kerne vor, welche in 
feuchtem Sande nicht ſtehen wuͤrden, ſo muß ſchon 
deshalb fetter. Sand zur Anfertigung der Formen ge⸗ 
nommen werden. Das Gießen in Lehm kann nur 
bei fehr großen und dien Gußmwaare und wenn 
Gründe vorhanden find, die. Koften der  Anfer: 
tigung eined Modells zu vermeiden, geduldet werben. 

Die äußere Geftalt der Gußwaare beflimmt da⸗ 
gegen, ob fie offen oder verdedt, nämlich zmifchen 
zwei oder mehreren Kaften abgegoffen werden muß. 
Die Kaftenförmerei ift folglich der offnen Förmerei 
und der Lehmförmerei entgegengefeßt; fie gibt aber 
feinen Eintheilungsgrund ab, weil fie eben fo gut 
beim fetten als beim magern Sand anwendbar ift. 

Nach den Stoffen, aus denen die Formen zum 
Eifenguß bereitet werden, entftehen daher drei Haupt: 
abtheilungen der Gießerei oder Foͤrmerei, nämlich: 


Sandgteßerei, Lehmgießerei und Schalen. 


guß. Der Formſand zerfällt, wie ſchon bemerft, in 
magern (weniger thonhaltigen), oder Sand im 
engern Sinne des Worts und in fetten (mehr 
thonhaltigen), der entweder von Natur thonhaltig 
ift, oder der Fünftlich, durch Vermengung von Sand 
und Lehm bargeftellt und der dann zum Unterfchiede 
von dem Sande Maffe genannt wird. Man un: 


* 
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terfcheidet daher eigentliche Sand» und Maffe: 
fürmerei ober Maffeguß. Der eigentliche oder 
magere Sand wird zur Verfertigung der Formen 
entweder nur in einer gehörig diden Schicht vor 
dem Dfen, auf dem Boden der Hütte oder Gießerei, 
dem fogenannten Heerd, ausgebreitet, oder in hölzer: 
nen, oder eifernen Kaften oder Laden eingefchlof: 
fen. Man unterfcheidet daher beim Sandguß bie 
Heerdförmerei, den Heerdguß und die Ka: 
ſten- oder Ladenförmerei, Kaftenguß, Die 
Foͤrmerei mit Maffe ift immer Kaftenförmerei. Man 
erhält demnach mit Herrn Karmarfch folgende 
Veberficht der Förmerei für den Eifenguß: - j 
A. SHeerdförmerei. 

I. Sandguß | B. Kaftenförmerei. 

1. Maſſeguß. 

II. Lehmguß. 

IV. Schalenguß. 


Drittes Kapitel, 


Von dem Sandguß oder der Sandförmerei. 





| Allgemeine Bemerkungen, 


Der (magere) Sand befißt, wie ſchon bemerkt, 
fo wenig bindende Kraft oder Zufammenhang , daß 
man die daraus angefertigten “ Formen im feuchten 
Buftande zum Guß anwenden muß, weil fie beim 
Trocknen abbrödeln oder gar aus einander fällen würs 
den. In dieſem Zuftande wird der Sand naffer 
oder grüner Sand genannt. Diefe Art der Fürs 
merei ift die wohlfeilfte, weil die Formen am fehnell: 
ſten vollendet find und nicht getrodnet zu werden 
brauchen. Man bedient fich ihrer daher am häufig: 
ſten und namentlich in allen Fällen, wo a. die For: 
men nicht zu groß find, um bei dem Drude des eins 
gegofjenen Eifend ihren Zuſammenhang zu behalten; 
b. die Formen Feine feinen Verzierungen oder fonftige ° 
ſehr freiſtehende Theile enthalten, welche leicht roeg> 
brechen; c. die Gußſtuͤcke nicht der größten Weichheit 
bedürfen. In dem naffen Sande wird namlidy das 
Eifen ziemlich fchnell abgekühlt (abgefchredt), wos 
durh dünne Stüde durch und durch hart werden, 
dickere aber wenigftens auf der Oberfläche eine, die 
nachfolgende Bearbeitung erfchwerende harte Haut 
befommen, — Die Feuchtigkeit des naſſen Sandes, 
die fih in Wafferdampf und MWafferftoffgas verwans 
delt, wird theils durch die Poren des Sandes, theild 
dur die Fugen der auf einander ftehenden Kaften 
beim Kaftenguß, theils durch abfichtliche Luftabzüge 
(Windpferfen)entwidelt. Diefe Windpfeifen beftehen 

Schauplatz. 103. Bd. 8 
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darin, Daß man an verfchiedenen Stellen mit Draht« 
ftangen in den Sand fticht und diefelben wieder here 
auszieht, wodurd dünne Kanaͤle entftehen, oder runde, 
etwas fpiß zulaufende, mehr oder minder ſtarke Stäbe 
mit eindämmt, dann wieder herauszieht und auf diefe - 
Meife die Luftabzuge bildet, oder blecherne, im der 
Wand durchlöcherte Möhren einfchiebt. — Zur Sands 
förmerei iſt ſtets ein Modell nöthig, welches die: 
Geſtalt des zu erzeugenden Gußſtuͤcks beſitzt und 
wenn leßteres ein genau beftimmtes Maas haben foll, 
fo muß das Modell in dem Verhaͤltniſſe länger, breis 
ter und dicker ſeyn, als das Eijen der Erfahrung zus 
folge ſchwindet. Man bedient fich deshalb bei der 
Anfertigung der Modelle nach Zeichnungen des fchon- 
weiter oben erwähnten Shwindmaasftab3. Die 
Modelle beftehen gewöhnlich aus Holz, weldyes recht 
troden feyn muß, damit fie nicht fehwinden oder fich 
“werfen. Zu vielfältig abzugießenden Stüden fertigt 
man Modelle von Eiſen, Meifing, Bronze, Blei, 
Stein u. f. w. an; felten. find Modelle von Gyps 
oder Wachs. Die Modelle find mit großer Sorgfalt 
anzufertigen und muͤſſen fo geitaltet ſeyn und fo in 
den Sand gelegt werden, daß fie ſich aus demjelben, 
in den man fie eingefenft, oder den man darüber ges 
forınt hat, leicht wieder ausheben laffen, ohne Theile 
defjelben wegzureißen; fie müfjen ferner glatt und 
recht troden feyn, damit Fein Sand daran hängen 
bleibt; metallene Modelle -werden aus legterm Grunde 
wohl fogar erwärmt. Defters ift es nothwendig, zers 
fehnittene Modelle anzuwenden, Die aus zwei oder 
mehrern, genau zufammenpafjenden Zheilcn beftehen. 
Zuweilen ıft nicht das ganze Modell des Gußftüds, 
fondern nur ein Theil defjelben erforderlich, durch ‚defe 
jen wiederholte Einformung die Form Über den gan⸗ 
zen Gegenftand hergeftellt wird. 
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A. Von dem Heerdguß oder der Heerdfoͤrmerei. 


Der Heerdguß oder die Heerbförmerei lies 
fert einfache, vorzuglih Flache Stuͤcke, die meift nur 
auf einer einzigen Seite eine ganz ebene, .oder mit 
beftimmten Umriffen ng u. dergl.) vers 
fehene Oberfläche haben müffen, wie 3. B. Heerds 
platten, Dfenplatten u. f. w., mande XZopfdedel, 
ordinäre Gewichte, Amboße für Hammerwerfe u. f. w. 


- Da die Modelle für diefe Gegenftände in die Sand⸗ 


fläche eingedrüdt werden, fo müffen fie verjüngt, 
d. h. ihre Seitenfläche oder Ränder nach unten und 
einwärts fehräg feyn, um das Wieberausheben ohne 
Beſchaͤdigung der gemachten Vertiefung zu geftatten. 
Zur Bequemlichkeit verfieht man die Modelle mit eis 
nem Handgriffe. Der Sand zur Heerdförmerei darf 
nicht zu fein ſeyn, fonft drüdt er ſich zu dicht zus 
fammen, Feuchtigkeit und Luft entweichen unvollfoms 
men und das Eifen gießt fi nicht feharf, nimmt 
auch Blafen an. Er wird ſcharf getrodinet und ges 
finde gebrannt, mit 4 Pulver von Holzkohle, Stein. 
kohle (Sandkohle) oder Koaks verfeßt, geſiebt, anges 
feuchtet,, mit einem Holze gut durch einander gemengt 
und dann fogleich zum Formen verbraudt. Schon 
gebrauchter Sand kann dem frifchen zugemifcht wers 
den. Der Zufaß von Kohle macht, wie ſchon bes 
merkt, den Sand poröfer und vermindert feine Wärs 
meleitungsfähigkeit. Der Heerb, d. h. nämlich der 
zur Foͤrmerei beflimmte Zheil der Sohle von der 
Hütte oder von dem Gießereigebäude, welcher aus 
Sand und Kohlenftübbe ıc., kurz aus einer fehr lok⸗ 
fern Maffe befteht, wird gehörig durch Umftechen mit: 
telft der Schaufel Fig. 8, Taf. II., aufgelodert, mit 
Lineal und Setzwage fo geebnet, daß er eine horis 
zontale Fläche bildet und dann 3 bis 1 Zoll hoch 
mit dem: zubereiteten Formſand —— | 
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Mir wollen nun zuvoͤrderſt bad allgemeine Vers. 
fahren bei der Heerbförmerei und dann fpecielie Fälle 
derfelben betrachten. 

Die zum Ausformen nöthigen Werkzeuge, 
welche der Foͤrmer auf dem Heerde gebraucht, find 
folgende: 

1) Eine Segmwage zum SHorizontalftellen der 
—— Taf. II. Fig. 1, nebſt einem Richtſcheit, 

ig. 5 


. 2) Die Dammbhölzer zum Auspugen (Ausdaͤm⸗ 
men) der eingedrüdten Formen. Sie.beftehen a. aus 
dem Dämmblatt, einem laͤnglicht vierſeitigen 
dünnen und glatten Bretchen von hartem Hoize, 
dig. 2, und b. dem Dammpbrete Fig. 3, welches 
auf der obern flachen Seite mit einem Griffe zum 
Anfaffen verfehen ift und etwa 5 Zoll Länge und 
3 Zoll Breite hat. 

3) Ein hölzerne Hammer zum Einflopfen 
der Modelle Fig. 4. | 

4) Eine eiferne Raumnadel Fig. 6, womit 
die Formen vor dem Aufnehmen (Ausheben) des 
Modelld unterftochen werden, damit die beim Abgies 
Ben ſich entwidelnde Feuchtigkeit durch dieſe Deffnuns _ 
gen entweichen kann. 

5) Der Staubbeutel, welcher von feiner 
Leinwand gemacht und mit Kohlenſtaub angefuͤllt 
iſt, womit die fertigen Sandformen beftäubt werben. 

6) Der Küß Fig. 7, eine mit einem langen 
Stiele verfehene Eleine Krüde, die mit Lehm uͤberzo⸗ 
gen und gefchwärzt if. Mit diefem SInftrumente 
verhindert der Foͤrmer theild das zu ſtarke Einftrös 
men des Gußeifens in die Form und dad Zuruͤckhal⸗ 
ten der Unreinigkeit des Eifens, theils bewirkt er das 
mit das völlige Ausfüllen der Form. In der lebten 
Abfiht kann aber der Küß nur. beim Abguß größes 
rer Platten u. dergl, angewandt werben, wo denn 
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vorzuͤglich ‚bei garemGußeifen mit bemfelben hanthirt 

werden muß, um dies an die entfernfeften und fpikigs 
fien Enden ber Form hinzubringen und dem ganzen 
‚Stud die erforderliche Dünne und Leichtigkeit zu ges 
ben. Beim Abguß Eleiner und fehmaler Sachen, als 
Gitterwerfe, Röfte ıc. laͤßt ſich der Küß nicht anwen⸗ 
den, fondern der Förmer gebraucht gewöhnlich einen 
an dem Ende verfohlten hölzernen Stab. 

Das Einformen felbft gefchieht nun folgens 

‚ber Geftalt: 

Nachdem, vote ſchon bemerkt, auf dem geebneten 
Heerde der Formſand in einer etwa 1 Zoll ſtarken 
Lage egal ausgeftreut und mit dem Nichticheit etwas 

latt geftrichen worden, wird das auf der linken Seite 
mit Leiften verfehene Modell darauf gelegt, mit dem 
Hammer eingeflopft, die Setzwage darauf gefett 
und nun bis zu der gehörigen Tiefe in einer völlig 
horizontalen Lage eingefenft; dann der an den 
Seiten befindliche Sand mit den Händen glatt ges : 
drüdt und der Einguß (die flach ausgeholte Rinne 
an der obern Seite des Modelld zum Hineinlaufen 
des Eiſens) mit der obern Fläche des Modells egal 
emacht und ihm der gehörige Fall gegeben, damit das 
Äießenve Eifen gefehwind "genug in die Form fom> 
men und ſich fchnell darin ausbreiten kann, Bei 
fhmalen Sachen wird immer nur ein Einguß ges 
macht und diefer gerade in die Mitte des Stuͤcks ges 
fegt, Zaf. II. Fig. 12 b. Bei breiten Sachen wird 
hingegen eine fogenannte Scheere, die aus zwei 
ingüffen befteht, Fig. 12 b’b’ gemacht. SHiers 
durch erhält man den Vortheil, daß fih das Eifen 
fehneller und gleihförmiger in einer ſolchen Form auss 
breiten Tann. | | 
Iſt der Einguß fertig und ber Sand an ben 
obern Kanten des Modells egal geflohen, fo, wird 
das letztere etwas gelüftet (welches gefchieht, indem 
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man mit bem Hammer fowohl oben darauf ald an 
die entgegengefeßten Seiten defjelben Flopft ) und dann 
berausgehoben. — Died SHerausheben des Modells 
gefchieht mit Behutſamkeit und in horizontaler Richs 
tung, damit in der Form nichts ledirt wird. 

Auf diefe Weile wird erft mit dem Einformen. 
auf dem ganzen Heerde hinunter fortgefahren, fo daß 
zwifchen jeder Form ein Raum von einigen Zollen 
breit als Scheidewand bleibt. Alsdann übernimmt 
ein geübter Former das Auspugen (Ausdaͤmmen) der 
Formen, welches er mit den oben bejchriebenen Daͤmm⸗ 
bölgern verrichtet, indem er mit dem Daͤmmbrete die 
rauhen Stellen glatt ftreiht und mit dem Damms 
blatt in den Fugen und tiefern Stellen ded Modells 
herumfaͤhrt. Iſt die Form fo weit fertig, fo wird fie 

eftäubt, d. h. mit Kohlenftaub bepudert, wodurch 
% nicht nur die gehörige Sauberkeit noch erhält, fons 
dern auch das zu gießende Stud ein befferes Anſehn 
befommt. Dies gejchieht mit allen ausgedaͤmmten 
Formen zugleih. Nach dem Stäuben wird die Form 
nochmals mit dem Dammbret überfahren. 

Die Formen werden, wie fchon bemerft, auf 
zweierlei Weije gefüllt, entweder mittelft Schöpffels 
len, oder indem man das Eifen aus der Abflihöff: 
nung des Schmelzofens hineinlaufen laßt. 

Das Schöpfen gefchieht mittelft großer eifers 
ner Kellen (Schöpffellen) Fig. 14, Zaf. I., die 
inwendig, um dad Verbrennen derfelben zu verhuten, 
mit dünnem Lehm oder Thon überzogen und auch 
wohl mit in Waffer angerührtem Koblenftaube ges. 
Ichmwärzt find, wodurd auch das Anhängen des Guß— 
eifend und der Schlade verhindert wird. — Nach: 
dem diefe Kellen vorher erwärmt worden find, wird 
dann das erforderlihe Eifen aus dem Wors _oder 
Schöpfheerb oder der Stichöffnung des Ofens damit 
herauögeholt, zu der Form bingetragen und bafelbfl 
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ausgegoffen. — Das Füllen der Formen unmittels 
bar aus dem Dfen, das fogenannte Vorſetzen oder 
Laufenlaſſen, geibicht, indem man die Formen 
dergeftalt auf den Heerd vor dem Dfen macht, Daß 
das abgeftohene Gußeifen von felbft hinein: 
laufen kann. Es wird weiter unten näher bes - 
ſchrieben. | 
Beim Gießen fommt es nur darauf an, daß 
dies nicht zu langſam und nicht zu aefchwind ges 
ſchieht. Im erften Falle würde das Eijen zu früh 
erſtarren und die Form nur unvollftäntig ausfüllen. 
Im zweiten Falle würde duch das zu heftige Herz 
einftürzen des Eijenguffes die Form verderben und 
das Gußitüf zu plump ausfallen. 

Aus dem Vorhergehenden ergibt fi, daß zu ber 
Heerbförmerei eine leichte geübte Hand und Gewandts 
beit des Foͤrmers erfordert wird; daß aber Feine vors 

uͤgliche Geichiklichfeit dazu gehört; denn nacht der 

ereitung des Formſandes kommt es vorzüglich nur 
auf ein gut gearbeitetes Modell an. Iſt dies gehös 
ig fauber und ausheblih gemaht, fo hat der For: 
mer nur wenig an der damit gebildeten Form nach—⸗ 
zubefjern. Sein Gefchäft befteht nur darin, daß er 
das Modell Horizontal einformt, unterfticht, es bes 
hutſam aushebt, die Form, im Fall es nöthig ift, 
mit den Dammhölzern nachputzt und ausbeffert 
(wenn dies nicht zu gefchehen braucht, fo iſt's deſto 
beſſer) und fie endlich flaubt, In einer fcharfen ſau— 
bern Form kann auch ein gutes Gußftüd bereitet wer: 
den; die Schönheit der Form hängt aber vorzüglich 
vom Modell ab. Mithin trägt der Former wenig zu 
biefer Eigenfchaft des Gußwerks bei, fondern es iſt 
mehr die Sache der Sormtifchler, von deren Gefhid: 
lichkeit überhaupt fehr viel zu dem guten Erfolge der 
Zörmerei und Gießerei abhängt. 
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Es iſt jegt noch uͤbrig, das weiter oben erwähnte 
Vorſetzen zu beſchreiben, obgleich es in gut einge⸗ 
richteten Gießereien faſt gar nicht mehr und nur beim 
Abguß fehr großer Platten gefhieht, die nicht füge: . 
ih mit Kellen oder Pfannen abgegofjen werden Föns 
nen. — Dies gefchieht, wenn auf dem ganzen Heerde 
hinunter fich ausgedaͤmmte Formen befinden, die von 
bem aus dem Djen gelaffenen Eifen unmittelbar ab; 
segoffen werden follen. Zu dem Ende macht man 
von der Stichgoffe des Ofens an einen’mit Forms 
fand auögefchlagenen Graben, welcher an dem ganzen 
eerd in gerader Richtung hinunter geht, gibt dies 
ſem gehörigen Fall, damit das Gußeifen fchnell ges 
nug fließen kann, macht die Formen in einer etwa 
' einen Fuß breiten Entfernung davon, auf dem Heerde 
hinunter, jedoch fo, daß jede einzelne $orm tiefer 
als der Hauptgraben liegt, leitet in jede einzelne Form 
einen Quergraben (den Einguß) und feßt bei jedem 
berjelben eine dazu paffende, mit Lehm beftrichene 
Schaufel, Fig. 9, 11 und 12, Taf. IL g (Ab: 
Thlagefhaufel), fo daß dadurch das Blaster: 
oder Vorbeifliegen des Gußeifens in den Hauptgras 
ben a, ig. 11 und 12, verhindert und es genöthigt 
wird, in die Formen ce zu laufen; um aber auch 
zugleich damit dem Eifen, wenn genug in die Fors 
men gefommen ift, inhalt thun (es abfcdhla= 
gen) zu fönnen. Beim Abfchlagen wird daher eine 
ſolche Schaufel gefhwind von ihrer vorigen Stelle 
meggenommen und vor den Einguß b geftellt, Um 
diefe Schaufeln in ihrer Stellung erhalten zu koͤn— 
nen, werden fie gegen dazu horizontal aufgerichtete 
Eifenftangen ee gelehnt. Sig. 11, Zaf. II. zeigt 
diefe Vorrichtung im Profil und Fig. 12 zeigt fie im’ 

Grundriffe. fi 
Damit nuni das Eifer Ibelm Abſtechen nicht zu 
ſtark firömt und die Sachen verdirbt, fo legt man 
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eben tiber die erfte Form das fogenannte Wiſch⸗ 
eifen, dig. 10 ab, welches genau in den gemachs 
ten Graben paßt und nachdem es mit feinem Stiele 
ehoben oder niedergebrüdt wird, mehr oder weniger 
ifen durchpaffiren läßt und auch Schladen und Uns 
reinigfeiten zurüdhält. Indeß kommt es vorzüglich 
auf die Größe des Stichlochs im Dfen an, wenn nur 
immer fo viel Eifen herausftrömen fol, ald zum ges 
hoͤrigen Ausfüllen der Formen nöthig if. — Das 
Stichloch oder die Goffe macht aber nicht der Förs 
mer, fondern ein Arbeiter beim Ofen. 
Bei dem Laufenlaffen find nun drei Leute bes’ 
fchaftigt: ein Foͤrmer befindet fi auf der hintern 
©eite ded Heerded, mit dem Küß in den Händen, 
bei der obern Form, verhindert das zu heftige Eins 
ftrömen des Eifend und fucht die ganze Form gleiche 
förmig damit auszufüllen. Iſt dies gefchehen, ſo 
fagt.er zu feinem Gehilfen, weldyer die Abfchlage: 
fhaufel dirigirt: ab! und fchnelf nimmt diefer die 
Schaufel von ihrer vorigen Stelle weg und fticht fie 
vor den Einguß, wodurch fogleich der weitere Zufluß 
des Eifens in die Form verhindert wird, So geht 
es von einer Form zur andern, bi zur legten. — 
Ein dritter dirigirt das Wifcheifen und Debt oder fenft 
e3 nach dem Kommando des Meifters. 

Sind die abzugießenden Stufe von mäßiger 
Größe, fo dauert diefer ganze Proceß etwa fünf Mis 
- nuten. Man fieht aus diefer Operation, daß das 
Borfehen nur bei ſolchen Sachen ftattfinden kann, 
die nicht vorzüglich leicht und dünn werden folfen, 
denn es läßt fich dabei kaum verhindern, daß 
mehr Eifen in die Form kommt ald hineinfommen 
darf, Alle Eleinen, dünnen und leichten Sachen müfs 
fen alfo gefchöpft werben. | 
Das Finale diefer Gießerei befteht darin, daß 
man das noch rothglühende Gußwerd mit trockner 
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‚ Koblenftübbe bewirft, wenn es große Platten find, 
um dad Werfen oder Ziehen derfelben zu verhliten, 
Beichwerungsgewichte Darauf fegt und fie dann, wenn 
fie erfaltet find, aufnimmt und abpugt. 

Eine Borfichtsregel, welche, wenn man fie beobs 
achtet, zum guten Gerathen des Gußwerfs beiträgt, 
ift die: Daß man den, Formſand 1) nicht zu feucht 
oder naß macht und 2) verhütet, daß das fließende 
Metall auf feinem Wege zu den Formen auf eine 
naffe Stelle trifft. | 

Im erften Falle, wenn der Sand etwas zu feucht 
war, wird das in die Form fließende Eiſen zu fo: 
“ hen und zu fprudeln anfangen und das zu gießende 
Stuͤck Beulen und Blafen befommen, folglih uns 
tauglich werden. Zrifft aber im zweiten Falle das 
Gußeiſen auf eine wirklich naffe Stelle, jo wird es 
mit SHeftigfeit erplodirt und oft mit großer Gefahr 
in der Hütte herumgeworfen. Diefe Erjcheinung ers 
klaͤrt fih aus den plöglich . entitehenden Dümpfen. 
Um ſolche Erplofionen zu verhüten, muß aljo bei 
Anſeuchtung des Heerdes und des Formſandes forgs 
faltig verfahren werden. Auch fieht man bei Formi— 
rung des Hauptgrabens fehr darauf, daß dieſer ges 
hoͤrig Dicht und egal mit mäßig feuchtem Formſand 
ausgejchlagen wird, um das Unterfichfrejfen des Eis 
fens, wo es auf naſſe Stellen ftoßen Eönnte, zu vers 
hüten. Aus diefem Grunde wird auch oben bei der 
Goffe im Hauptgraben ein Lehmbett von trodnem 
Lehm geſchlagen. | 

Zu dem Heerbgußwerfe gehören die gemöhnlis 
hen viereckigten, aus einzelnen Blättern beftehenden 
gröben Stubenöfen. Um einen folchen Dien zus 
fammenjeßen zu koͤnnen, müffen die Vorderblaͤtter 
auf ihrer linken Seite nothwendig zwei Fugen, 
Salzen oder Nuten haben, wo bie Seitenblätter 
hineintreten fönnen, damit der ganze Ofen zufammens 


123 





gehalten und dicht werben kann. Die Verfertigung 
diefer Nuten fcheint Schwierigkeiten zu haben; man - 
bewerfftelligt_ fie aber auf eine fehr leichte und ein: 
fache Art, mittelfi der fogenannten Leiſteiſen Fi— 
gur 12, hh. Diefe mit Lehm überzogenen und ge: 
fhwärzten Eifenftäbe, welche an einer Seite genau 
die Breite der Nut haben, legt man, wenn die Ofen 
blätter eingeformt find, horizontal über diefelben, ges 
nau an die Stelle, wo die Nut hin muß und ſenkt 
fie mit ihren beiden Enden fo tief ein, daß darunter 
noch ungefähr ein 4 Zoll hoher Raum zum Durchs 
fließen des Gußeifens bleibt. Beim Abgießen werden 
fid daher auf der obern oder Gußfeite folcher Plat⸗ 
ten diefe Vertiefungen oder Nuten mittelft der Leifts 
eiſen bilden muͤſſen. Sobald das Gußeifen in der 
Form nur erflarrt ift, werden die Leifteifen aufgenoms 
men, damit fie ſich beim völligen Erkalten nicht fefte 
-Hemmen und verziehen. 


Die bei der Heerbförmerei vorkommenden Haupts 
fälle laffen fich auf folgende Beiſpiele zuruͤckfuͤhren: 


1) Eine einfahe Platte, welche nur 
auf einer Seite ganz glatt oder mit Ber: 
zierungen verfehen feyn foll. Das Modell 
wird, die glatte oder verzierte Seite nach unten, in 
den Sand eingebrüdt. Die obere Fläche des Guffes 
fällt hierbei, weil die Form ganz offen ift, uneben 
aus (j. Fig. 12, cc). | 

2) Eine Dfenplatte, welche auf der eis 
nen Seite Verzierungen, auf der andern 
Seite an zweien ihrer Ränder Salze bes 
fist. Man formt die verzierte Seite nach unten 
ein und bildet die Falze oder Nute auf der obern 
Flaͤche dur Einlegen zweier Leifteifen, welche wir 
oben befchrieben (Fig. 12, c'). 
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3) Eine Platte mit einer einzigen gros 
Gen, vieredigen Deffnung (ein rahmartiges 
Stu). Das Modell kann eine maffive Platte (ohne 
Deffnung) ſeyn; nad) dem Ausheben defjelben wird 
durch vier hölzerne Leiften in der Vertiefung der Form 
ein Raum abgegrenzt, den man mit Sand volls 
ftampft. Nach dem MWegnehmen der Leiten‘ bildet 
diefer Sandförper eine Erhöhung (einen Kern), um 
welchen das Eifen herumfließt. Zur Bildung einer 
runden Deffnung gebraucht man einen fo ausgefchnits 
tenen Kranz (Fig, 12, d’). — Ueberhaupt muß hier 
bemerkt werden, daß ein gefchidter Heerbförmer man: 
ches Modell erfparen kann. Zum Einformen großer 
Platten reicht er 3. B. mit einem bloßen Stab aus, 
der nur die vorgefchriebene Länge und Breite hat, 
indem die ebene Flache der Platte mit Richtfcheit und - 
Setzwage hergeftellt werden Fann. Um ein Rab 
einzuformen, gebraucht er nur dad Modell von einem 
Am und einem Stud des Kranzes, welche er zur 
Anfertigung aller Arme und des ganzen Kranzes bes 
nußt. Der Arm mit dem Theile der Peripherie wird 
namlich in dem Mittelpunfte fo an einem Stifte bes 
feftigt, daß er fi rings um denfelben drehen und 
auf diefe Weife das ganze Rad eingedbammt wers 
den kann. 

‚H Eine Platte mit mehrern, nicht zu 
Fleinen Deffnungen, ein Dfenroft oder bergleis 
hen. Das Mobell enthält die nämlichen Deffnuns 
En: jedoch mit fehrägen Wandflächen, um dad Auss 

eben zu erleichtern; die Kerne bilden fich alfo durdy 
das Einformen felbff unmittelbar. Ein Ofenroft wird 
natürlich ftetö fo eingeformt, daß die ſchmalen Flaͤ⸗ 
hen feines Kranzed und feiner Stäbe nach unten 
zu gekehrt find. 

5) Eine Platte mit Bleinen Löchern. 
Das Modell bat die Löcher nicht. An den Stellen 
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der Form, wo bie Löcher entſtehen ſollen, ſetzt man 


Kerne von gebranntem Lehm in den Sand ein, weil 


Sandferne von geringem Umfange dem Drude des 
Eifens nicht widerftehen würden. Auf ähnliche Weife 
formt man große Zahnräder, deren Kranz zuerft glatt 
eingeformt wird, worauf man Kerne von fettem Sand. 
herumſetzt, um die Zwifchenräume der Zahne zu bils 
den. Diefe Kerne werden, damit fie ganz gleich und 
regelmäßig an Geftalt ausfallen, in einer hölzernen, 
zinnernen und melfingenen $orm, dem fogenannten 
Kernkaſten, verfertigt. Wir fommen auf die Ans - 
fertigung der Kerne zurüd, 


6) Eine Platte, welde aud auf der 
obern Seite ganz glatt oder verziert feyn 
ſoll. Man bededt die durch das Einformen des 
Modells entftandene Vertiefung mit einer gußeifernen, 
mit Lehm beftrihenen und mit Kohlenftaub geſchwaͤrz⸗ 
ten Platte, welche entweder glatt, oder mit den ges 
wünfchten (vertieften) Verzierungen verfehen ift, fo 
daß dem Eifen hier eine beitimmte Grenze entgegens 
gefegt wird. Man nennt diefes Verfahren den vere 
deckten Heerdguß und durch zwedinäßige Anwens 
dung bdeffelben fann manches Stüd leichter und billis 
ger dargeftellt werden, welches fonft nur in ber Lade 
geformt wird. Bei fehr großen Formen bildet man 
"das Verdeck aus mehren, genau zufammenpaffenden 
Eifenplatten. Auch bei dem zuvor erwähnten Eins 
formen der Räder auf dem Heerd ift ein Verdeck noth⸗ 
wendig. 


7) Ein orbindres Gewichtſtuͤck. Die 
zus im Boden des Gewichts, in welche zum 

huf des Suftirend Blei eingegoffen wird, macht 
bier ein eigenthümliches Verfahren noͤthig. Das Mos 
dell bedarf diefer Höhlung nicht, fondern hat viels 
mehr an deren Stelle einen Stiel zum bequemen Ans 
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faffen und wird umgeftürzt, mit dem ſchmaͤlern Ende 
nad) unten, eingeformt, Dann ftedt man das ſchmie⸗ 
deeiſerne Dehr auf dem Boden der Vertiefung fo in 
den Sand, daß die Enden oder Schenkel defjelben 
bervorragen, um vom Eifen umfloffen und in das 
Sewichtftüd eingegoffen zu werden. Die fchon ers 
waͤhnte Höhlung wird durch einen Kern von gebrann: 
tem Lehm hervorgebracht, den man frei ſchwebend in 
der Deffnung der Form anbringt. Iſt die Pfunds 
zahl oben auf dem Gewichtsſtück neben dem Dehr 
anzubringen, fo befindet fie fi auf dem Modell; ſoll 
fie auf der Seite ftchen, fo wird. fie nach dem Aus» 
beben des Modells mit einem Plättchen, auf welchem 
die Ziffer e:haben fteht, in den Sand eingedrüdt. 
Der Boden der Gewichte fällt beim Gießen auf dem 
Heerde, da die Form offen ift, uncben aus, weshalb 
man beffere Gewichte im Kaften gießt. 


8) Gußſtuͤcke, welde an einer Stelle 
ihrer Oberfläche fehr große Härte erfors 
dern, wie Ambofe und Hammer für Hammerwerke, 
Schuhe für Pochſtempel. Man formt dad Modell 
wie gewöhnlich ein, legt aber auf den. Boden ber 
Form, oder ſtellt an eine der Seitenwände eine eis 
ferne, mit Reißblei oder Kohlenftaub geichwärzte 
Platte, an welder fi dad eingegoffene Eifen fo 
ſchnell abfühlt, daß ed an diefer Stelle große Härte 
erlangt. Auch verfegt man bei folden Stüden ben 
Formfand gar nicht oder nur wenig mit Kohlenftaub, - 
um jeine warmeleitende Kraft zu erhöhen. Endlich 
zieht man fogleich nad) dem Erftarren des Gufjes die 
Eifenplatte heraus und räumt den Sand weg, um 
der Luft zur vollfländigen Abkühlung Zeit zu ges 
ftatten. 6 
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B. Bon der Kaftenförmerei.. 


Die Heerdförmerei ift eigentlich nur flr ſolche 
Sachen beftimmt, zu denen fi die Modelle aushes 
ben laffen, ohne etwas von der Form mitzunehmen 
und welde zugleich eine ganz- glatte Oberfläche has 
ben. Durch Verdecke und aufgefegte Kaften ließen 
ſich aber auch ſolche Sachen auf dem Heerde formen, 
deren Modelle fih auf gewöhnliche Weiſe nicht ganz 
ausheben ließen und deren Oberfläche nicht glatt, 
fondern mit Erhabenheiten verfehen war. Diefe vers 
bedte Heeidförmerei macht eigentlid den Uebergang 
zur Kaftenförmerei, oder ift vielmehr wirklich Kaften: 
förmerei, indem der Heerd den einen und die Ber: 
dedplatte den zweiten Kaften vorftellt. Bequemer ift 
es aber in den meifter Fallen, ftatt der verbedten 
sHeerdförmerei die Kaftenförmerei anzumenden, weil 
die Zubereitung der Verdedplatten mühfam ift, weds 
halb fie nur dann angewendet werden, wenn ed an 
Kaften von gehöriger Größe fehlt. 
| Am einfachften ift die Kaftenförmerei mit zwei 
Kaften. Das Modell liegt dann entweder gan, in 
dem einen Kaften und der zweite dient nur zur Dede, 
oder es ift auf verfchiedene Weife getheilt, fo daß die 
Hälfte oder ein noch Pleinerer Theil in dem einen 
und der andere Xheil des Modelld in dem zweiten 
Kaften eingeformt if. Es verfteht fi von felbft, 
daß Kaften und Modelle genau auf einander pafjen 
‘ müffen, fo daß die Form nach dem Ausheben des 
Modells und nah dem Zufammenfeßen der Kaften 
ein völlig zufammenhängended Ganzes bildet. Die 
Zheilung des Modells hangt von der Figur des dars 

uftellenden hohlen Raumes ab und muß nach der 
rt, wie fi dad Modell aus dem Sand auöheben 
laͤßt, beſtimmt werden. 
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Weil bei der Kaftenförmerei ber burdy das Mor 
dell gebildete hohle Raum, oder die Form, von allen 
Eeiten mit Sand umfchloffen ift, fo bedarf es bier 
feiner völlig horizontalen Lage der Form oder des 
Hormfaftens, wie bei dem offenen Heerdguß. Im 
Gegentheil gibt man den Kaften beim Abguß lan— 
ger Sachen, zu denen alfo lange Kaften angewendet 
werben, gern eine fchiefe Richtung, oder eine Neis 
gung gegen den Horizont beim Gießen, damit das 
Eiſen im Einguß einen flärfern Drud ausübt und 

die Formen vollkommen ausfüllt. Diefe fchiefe Stels 
lung der Sormfaften beim Guß darf man indeß nur 
dann anwenden, wenn der Kern, welcher bei hohlen 
Gußwaaren die innere Höhlung bilden foll, fo feft 
und ficher aufliegt, daß er fich nicht verrüdt und 
durch die fehiefe Lage nicht aus feiner Richtung ges 
‚bracht wird. 

Die Größe der Kaften (Bießladen) richtet fich 
nach der Größe der abzugießenden Sachen. Bei der - 
magern Sandförmerei lafjen fich eiferne und hölzerne 
Kaften anwenden, weil die Form nicht getrodnet 
wird. Weil die Kaften mehrentheild voll Sand ge: 
fiampft werden müffen und die eigentliche Form nur 
in der Mitte ftehen bleibt, fo müfjen die Kaften fo 
eingerichtet feyn, daß fie den. Sand, welcher fich zwis 
fehen den Wänden der Kaften und der dußern * 
chen der Form befindet, feſt halten koͤnnen. Bei klei⸗ 
nen Kaften iſt ed ſchon hHinlänglih, wenn fie blos 
mit einem Rand an der offenen Seite verfehen find, 
indem der Sand dadurch hinlänglihe Haltung ers 
haͤlt. Bei größern Kaften gießt man (wenn fie näms 
lih von Eifen find) Zaden an der innern Fläche; 
find fie von Holz, fo macht man entweder Rinnen 
in den innern Flächen, oder nagelt einige Leiſten ges 
gen diefelben. Bei langen und fihmalen Kaften hat 
das Hängenbleiben der Formmafje in den Kaften feine 
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große Schwierigkeit, Bei fehr großen, langen und 
zugleich breiten Kaften (wobei der Unterfaften aber 
immer unbemweglih und eigentlich wie ein Heerd ans 
gufehen ift, 3. B. bei Kaften zum Einformen großer 
Gitter) muß man eiferne Leiften oder Hängeeifen in 
ben Oberkaften einhängen und die Formmafje zwis 
ſchen diefen Hängeeifen, welche wenigftens 2 von der 
Höhe des Kaftend betragen, forgfaltig einftampfen 
und unmittelbar unter den Leiften fogar mit den Fin: 
gern einftopfen und gegen das im Unterkaften lies 
gende Modell drüden. Die Hängeeifen oder Leiften 
find in einer Entfernung von hoͤchſtens 6 Zoll eins - 
gehängt und halten die Kormmaffe dann gehörig zu: 
ſammen. Eine. folhe Lade mit Hängeeifen, die in 
den Fig. 16 und 17, Taf. J. abgebildet ift, befchreis 
ben wir regte. 

Die Kaften müffen genau an einander paffen 
und werden entweder durch Stäbe, welche in einen 
am andern Kaften angebrachten Salz eingreifen, oder 
durch Stifte, welche in die mit ihnen Forrefpondis 
renden Löcher im andern Kaften paffen, an einander 
gehalten, wie wir weiter unten bei der fpeciellen Bes 
fchreibung von Fig. 16 und 17, Taf. I. näher zei— 
gen werden. Bei breitheiligen Kaften ift der Mit: 
telfaften oft getheilt und läßt fi nad) den Seiten 
‚in zwei Hälften von einander abziehen. Diefe bei: 
den Hälften find gewöhnlich, durch Hafen und Stifte, 
oder durch Ueberwürfe mit einander und mit den 
Ober- und Unterfaften verbunden, Die Stifte dev 
Kaften, welche in die Forrefpondirenden Köcher des 
andern Kaftens einpaffen, find bei großen und ſchwe— 
ren Kaften immer mit einem Schlig verfehen, um 
‚eiferne- Splinte durchfieden und die Kaften recht feft 
an einander Feilen zu koͤnnen. Die Höhe und Eins 
theilung der Kaften richtet fich gänzlich nach der Theis 
lung, welche dem Modell gegeben werden muß. 

Schauplag 103. Bd. 9 

* 
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In Fig. 16 und 17, Taf. I. ift eine große eis 
ferne, zmeitheilige Gießlade abgebildet. Fig. 16 ift 
das Obertheil und zwar A von oben und B von der 
fhmalen Seite gefehen, Fig. 17 da3 Untertheil, A 
von unten und B von der Seite betrachtet; a find . 
Griffe, um die Kadentheile mittelft der Hände oder 
mittelft daran gehängten Ketten und eines Krahns 
heben zu koͤnnen. Sie find entweder fogleih an bie 
Kaften angegoffen, oder fie beftehen, beſſer noch, aus 
Schmiedeeifen und find eingefchraubt; b find fchmies 
beeiferne, in angegoffene Kappen feftgefchraubte Zas 
pfen mit Schligen für Splette oder Splinte. Diefe 
Zapfen gehen durch die Köcher c in den Lappen bes 
Untertheild der Lade, fo daß beide Zheile genau auf 
einander paffen und durch vorgeftedte Splette mit 
einander verbunden werben koͤnnen; d find Hänges 
oder Leifteneifen in dem Obertheile, welche das Her: 
ausfallen des Sandes verhindern und die, wie man 
aus den punftirten Linien d’, Fig. 16 B erfehen 
ann, faft ganz bis zum untern Rande des Obertheils 
herabgehen und mit demfelben aus einem Stüd ges 
goffen find. Man fieht, daß diefe Lade nur zum Einfors 
men von Gegenftänden dienen fann, die wenig in 
das Obertheil hervorragen; e find Leiften am Boden 
des Untertheild, welche zum Zufammenhalt dienen. 
Die Lade kann uͤbrigens eben fo gut zur Maffenförs 
merei angewendet werden. 

Der Sand, welcher zur Kaftenförmerei anges 
wendet wird, muß etwas mehr baden, als der Heerds 
formfand, weshalb er etwas mehr thonige Theile als 
diefer erhalten muß. Der Zufaß von Kohlenftaub 
fällt beim Formfand zum Kaftenformen ganz weg, 
weil er das Baden verhindert und weil die beim 
Gießen fich entwidelnden Dämpfe und Gasarten bei 
größern Formen, alfo bei größern Kaften durch Lufts 
löher abgeführt werben, bei kleinern Kaften aber durch 
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die Sandſchichten felbft entweichen, welches auf einem 
nicht hinlänglich: aufgeloderten Heerde nicht würde ge: 
fchehen können. Ehe der Sand in Gebraudy genoms 
men wird, muß er ausgeglüht werden. Er darf wes 
der ftaubartig, pulorig, noch grobförnig feyn, fons 
dern man muß die Körner beim Reiben zwifchen den 
Fingern noch deutlich unterfcheiden koͤnnen. Der ges 
brannte Sand wird durchgefiebt, dann ausgebreitet 
und etwas angefeuchtet, worauf durch ein feines Sieb 
fo viel trodner und vorher gebrannter fetter Sand 
binzugethan wird, als nöthig ift, um ihn bei einem 
geringen "Grade von Feuchtigkeit zum Stehen oder 
zum Ballen zu bringen, welches durch Erfahrung 
beftimmt werden muß. Der mit fettem Sand übers 
_ fiebte Formfand wird etwas angefeuchtet und forgs 

fältig durchgearbeitet, ſo daß er ein völlig gleichartis 
ges Gemenge bildet. Den fo zubereiteten Formſand 
bringt man auf die Formbank, welche längs ben 
Wänden des Formhaufes angebracht find und durch 
Senfter in den Wänden gehörig erhellt werden müfs 
fen, weil dad Einformen von allen Sachen, zu des 
nen feine fo großen Formkaſten angewendet werden 
müffen, daß man fie nicht mehr mit den Händen 
heben könnte, auf den Formbanfen vorgenommen 
wird. Es müffen aber auch in gut eingerichteten 
Gießereien manden Punkten der Formbaͤnke Kleine 
— zum Heben ſchwererer Laden zu Gebote 

ehen. 

Beim Einformen der Modelle in Kaſten wird 
ein Kaſten nach dem andern vollgeſtampft. Welcher 
Kaſten zuerſt vorgenommen wird, richtet fi) nach 
der Befchaffenheit des Modelld. Kann diefes aus ei: 
nem einzigen Stüd beftehen und ift es fehr groß, fo 
dag man einen unbeweglichen Unterfaften anwenden 
muß, ‘fo wird der Sand in dieſem gehörig aufges 
lockert, das Modell (wie beim Doebguß ) forgfältig 
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eingepaßt und mit eifernen ober hölzernen Stampfern 
eingeftampft. Bleiben nach dem Ausheben des Mos 
dells Eleine Kerne ftehen, wie bied bei den Gittern 
häufig der Fall ift, fo müffen diefelben durch Schins 
delnägel feftgehalten werden, damit der Sand nicht 
ausreißt. Der Sand wird zwifchen den Stäben und 
Verzierungen des Mobdelld fo feft als möglich einges 
ftampft, fo daß die Formmaſſe kaum einen Eindrud 
mit den Fingern mehr annimmt. Nah dem Eins 
ftampfen müffen die obern Flächen des Modells mit 
den obern Kanten des Unterfaftens eine Fläche bils 
den, wenn aller überflüffige Sand vom Modell abs 
geftrichen if. Die geebnete Fläche wird mit gan 

trodnem Sand beftreut, der aber vom Modell felb 

wieder abgeblafen wird und nur auf der Formmaſſe 
liegen bleiben muß. Alsdann wird der Oberkaften 
aufgefeßt (gewöhnlich vermittelft eines Krahns) und 
ber Formfand zwifchen den Leiften oder Hängeeifen 
eingeftampft, zugleich aber auf den Einguß und oft 
auch auf die Luftröhren Rüdficht genommen. Der 
Einguß muß, wenn der Unterkaften nicht horizontal 
fteht, immer auf dem hoͤchſten Punkt eingeftampft 
werden. Um die Deffnungen zu den Eingüffen und 
Luftlöchern zu machen, bedient man fich runder höls 
zerner Stäbchen, welche mit einem Ende bis zur Flaͤ— 
che des Unterfaftens reichen und mit dem-andern Ende 
aus dem Oberfaften hervorragen, damit fie nach dem 
Einftampfen des Oberfaftend herausgezogen werden 
Fönnen. Im Oberfaften darf der Sand nicht fo feft 
geftampft werden, als im Unterfaften, um die Dam: 
pfe nicht zu ‚fehr zuruͤckzuhalten; zu loder darf er 
aber nicht feyn, weil er fonft beim Aufheben des 
Oberfaftens wieder heraus fallen würde. Nach been 
digtem Einftampfen fliht man. mit dem Spieß auf 
verfchtedenen Punkten noch einige Luftlöcher bis zur 
Sandflaͤche des Unterkaftens,- nimmt die Stäbchen zu: 
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den Luftloͤchern und zu den Einguͤſſen heraus, nach⸗ 
dem man die obern Muͤndungen der letztern vorher 
noch etwas erweitert hat und hebt den Oberkaſten in 
die Höhe. Der auf die Fläche des Unterkaſtens ges 
ftreute trodene Sand verhindert die Verbindung des 
Formſandes in den beiden Kaften. Ueberhaupt dient 
der trocdene Streufand, oder auch trodener, nicht zu 
feiner Kohlenftaub bei der Kaftenförmerei dazu, die 
Ablöfung der Flächen: des Formfandes in den ver« 
fehiedenen über einander gefeßten Formkaſten zu bes 
wirken, weshalb-man immer, ehe man zum Einftams 
pfen eines Kaftend fchreitet, den vorhergehenden auf 
ber. Begrenzungsfläche mit trodenem Sande beftreuen 
muß, um beide Kaften von einander abheben zu füns 
nen. — Nachdem der DOberfaften abgehoben ift, wers 
ben zuerft die Eingüffe ausgefchnitten, indem der Fürs 
mer von dem Punkte, -wo die Eingußöffnungen den 
Unterfaften treffen, Rinnen oder Kandle nad) allen 
"Gegenden des Modells leitet, um überzeugt zu feyn, 
daß fih alle Theile der Form beim Abgießen faſt 
gleich ſchnell, namlich ohne viel Ummege, mit flüffis 
gem. Eifen ausfüllen. Der beim Ausfchneiden der 
Einguͤſſe abfallende Sand wird forgfältig abgekehrt 
und dann zum Ausheben. des Modells gefchritten, 
wozu oft mehrere Former nöthig find, um die Eleis 
nen Sandferne nicht zu verleßen, Die Form wird 
nun gepußt, gefchwärzt (wie bei den Heerdformen), 
der Oberfaften wieder heruntergelaffen und mit großer 
Genauigfeit auf den Unterkaften gefegt, auch noch 
mit Gewichten befchwert, um befto fefler auf dem 
Unterfaften zu fchließen und dann zum Abguß- ges 
- fehritten, wobei man brennendes Stroh über die Luft: 
löcher Hält. . Nach dem Guß wird der Oberfaften abs 
gehoben, um in ſolchen Fallen, wenn die Stüde ges 
goffen worden, find, welche fehr die und fehr dünne 
Stellen haben, die erftern, welche unter gleichen Ums 
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ftänden am längften heiß bleiben würben, zuerft zu 
entblößen , damit fie mit den dünnern gleichzeitig ers 
falten. Gefchieht Died nicht, fo fpringt die Gußwaare 
wegen der ungleihen Erhißung. 

Kleinere Sachen, zu denen man feinen unbe: 
weglichen Unterkaften nöthig hat und deren Modell 
aus einem einzigen Stüd beftehen kann, werden auf 
der Kormbanf angefertigt. Man legt das Modell 
auf Das fogenannte Modellbret, namlich auf ein 
gewöhnliche Bret, welches unten mit ein Paar Leis 
ften verfehen ift, auf denen es ruht, um bequemer 
unterfaffen und den vollgeftampften Kaften demnaͤchſt 
umdrehen zu Fönnen, wozu man fich noch eines zweis 
ten Modellbreted bedient, welches auf den vollges 
ftampften Kaften gelegt wird, fo daß dies zweite Mos 
bellbret beim Umfehren des Formkaftens deſſen Uns 
terlage macht. — Ueber das auf dem Modellbrete 
liegende Modell wird der Unterfaften dergeftalt gelegt; 
daß die Fläche des Unterfaftens, welche ſich nachher 
an die des Oberkaſtens anfchließen muß, unmittelbar 
auf dem Modellbret und dad Modell völlig in der 
Mitte ded Kaftens liegt. Alsdann wird der Unter: 
kaſten eingeftampft, vermittelft der beiden Modellbres 
ter umgedreht, fo daß das eingeftampfte Model zum 
Borichein kommt, die Fläche des vollgeftampften Uns 
terfaftens mit trodnem Sand beftreut, der Oberkaften‘ 
aufgefegt und voll geflampft, zugleich aber der Eins 
guß berüdfichtigt, der Oberfaften wieder abgehoben, 
die Eingüffe nöthigenfall3 eingefchnitten (wenn naͤm⸗ 
lich die Eingußöffnung nicht unmittelbar mit der 
Form fommunicirt), das Modell aus dem Unterkaften . 

ehoben, die Form gepußt und gefchwärzt, ver Ober: 
aften wieder behutſam aufgefeßt und mit Gewichten 
befchwert und dann zum Guß gefchritten. | 

Kann das Modell aber nicht aus einem einzigen 
Stuͤck beftehen, fondern ift daffelbe zweitheilig, fo 
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wird zwar im Allgemeinen dafjelbe Werfahren ange 
‚wendet, aber nur der Theil des Modellö, welcher in 
den Unterfaften kommt, dergeftalt auf das Modells 
bret gelegt, daß beim Umfehren des Kaftens die Flds 
che des Modells, nach welcher es getheilt worden if, 
zum Vorſchein Fommt. Der im Unterkaften einges 
formte Zheil des. Modells bleibt liegen und es wird 
Der andere noch nicht eingeformte Theil deſſelben aufs 
gepaßt und dann der Oberkaſten aufgefegt, fo daß 
nah dem Einfiampfen des Oberkaſtens zwar die ganze 
Form zum VBorfchein kommt, aber der eine Xheil 
derfelben fich im Unterfaften und der zweite Theil im 
Dperkaften fich befindet. Aus jedem Kaften wird 
das Modell befonders aufgehoben, im Oberfaften zu: 
gleich fir den Einguß und für die Luftlöcher. (bei 
großen Saden) geforgt, beide Kaften werden zufams 
mengeſetzt und die Form ift zum Abgießen fertig. 
Die eigentliche Schwierigkeit bei der Foͤrmerei 
befteht in der richtigen Eintheilung des Modells, 
Nach den Theilungsflächen, welche daffelbe erhalten 
muß, richtet ſich auch die Höhe und die Befchaffens 
heit der Sormfaften. Ein geſchickter Movelltifchler 
kann dem Foͤrmer daher fehr in die Hand arbeiten. 
Bei Sahen, weldhe ſich auch in zwei Kaften nicht 
formen laffen, wendet man noch Mittelfaften an, 
welche aber jederzeit eine genau vorgefchriebene Höhe 
haben müffen, die ſich nach der Größe, des Theils 
der Form richtet, welcher im Mittelkaften eingeformt 
werden muß. Zuweilen find die Modelle zu den ab» 
zugießenden Sachen von der Art, daß der Mittelfas 
ften nicht getheilt feyn darf, weil das eingeftampfte 
Modell nad) dem Abheben des Mittelkaftens vom Uns 
terfaften auf dem legtern ftehen bleibt, ohne die Sands 
form im Mittelkaften zu verlegen. Zuweilen würde 
fih aber der Mittelfaften nicht in die Höhe heben 
laffen , ohne die Form zu befchädigen, weil das Mos 
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dell nicht verjuͤngt, ſondern bauchig ober mit Verzie⸗ 
rungen an den Seiten verfehen ift u. f. f. Alsdann 
ift der Mittelfaften aus zwei Hälften zufammenge: 
feßt , — ſeitwaͤrts abgezogen werden koͤnnen 
uf. | 


Immer, wenn ein Mittelkaften angewendet wers | 
den muß, wird zuerft der Theil des Modelle, wel: 
her in den Mittelfaften kommt, eingeftampft, als: 
dann der Mittelfajten fo umgekehrt, daß die untere 
Flache oben zu ftehen fommt, worauf der Unterfas 
ften angefeßt und vollgeftampft und demnächft der 
Unterfaften und der Mittelkaften umgekehrt werden, 
damit der Oberkaſten aufgefest und vollgeftampft wer: 
den kann. Iſt das ganze Modell auf diefe Art eins 
geftampft, fo wird zuerft der Oberkaften abgehoben, 
der in demjelben befindliche Theil des Modells hers 
ausgenommen, die Korm gepußt u. f. f.5 dann fchreis 
tet man zum Ausheben des Modells aus dem Mits 
telkaſten und läßt den Unterkaften ruhig ftehen, weil 
der in demfelben etwa noch befindliche Zheil der Form 
von oben muß abgehoben werden koͤnnen. Alsdann 
wird der Mittelfaften wieder auf den Unterfaften und 
der Oberfaften auf den Mittelfaften gefegt und wenn 
alle Fugen der Kaften aufs Sorgfaltigfte mit Sand 
verfchmiert find, auch der Dberfaften nöthigenfalls 
mit Gewichten befchwert ift, Tann zum Abguß ges 
ſchritten werben. ae 

Soll das- flüffige Eifen nicht von oben in bie 
Form laufen, fondern wünfcht man, daß e& in der 
Form in die Höhe fleigt, fo muß man fchon beim 
Einftampfen des Mittelkaftens zugleich für den Eins 
Huß-forgen und das Modell oder die Form im Uns 
terfaften mit der Eingußöffnung gehörig in VBerbins 
dung fegen. Man läßt das Eifen in den Formen 
gern in die Höhe fteigen, bei denen man fürchtet, 
Daß das beim Gießen mit einiger Gefhwindigkeit eins 
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ſtroͤmende Eiſen ein Auswaſchen ber Form veranlafs 
fen Fönnte. 

— Alle bohle Sachen, welche in Sand geformt 
weiden, müffen beim Einformen fo behandelt werden, _ 
daß der Sandfern; weldyer die Höhlung bildet, eine 
‚fefte Unterlage auf dem Unterfaften erhält. Es Iaf- 
fen ſich -alfo ‚nur folche hohle Sachen in Sand gies 
gen, welche im Vergleich zur Grundfläche des auf 
dem Unterfaften ftehenden Sandkerns nicht zugleich 
fo hoch find, daß der Sandkern durch fein eigenes 
Gewicht zufammenfallen würde. Keſſel, Ofentoͤpfe, 
Ziegel, Vaſen und Ahnlihe Sachen find, Daher ein 
Gegenftand des Sandguffes, Möhren könnten es nur 
dann feyn, wenn fie ganz kurze Gylinder oder Kegel 
bilden, fo daß der Sandkern noch eine fenfrechte 
. Stellung auf dem Unterfaften behalten Fann. Weil 
die Röhren aber im Verhältniß zu ihrem Durchmef: 
fer immer fehr lang find, fo muß man fie liegend 
“ einformen und den Kern, aus einer feſten und zus 
fammenhängenden Maffe beftehend, hineinlegen. Große 
Keffel pflegt man deshalb mehrentheils ın Lehm zu 
machen, weil die Anfertigung eines. metallenen Mo— 
dells zu Eoftbar ift. Hat eine Fabrik aber einen ſtar— 
fen Abfas von einer beftimmten Größe von Keffeln,. 
fo müffen die Modellfoften- nicht gefcheut werden, 
weil der Sandguß außerordentlich viel wohlfeiler iſt. 
Zu folchen fehr großen Keffeln pflegt man nur einen 
einzigen Kaften anzuwenden, indem man das (auf 
dem Boden des Kefjel3 mit einem geräumigen Loch 
verfehene) Modell mit der obern Weitung auf eine 
zubereitete Lehmſohle feßt, es durch das Stampfloch 
mit Sand anfüllt, oder den Kern bildet, nach beens 
digtem Einftampfen den Kaften überhängt, denfelben 
vollftampft, wieder vom Modell abhebt, das -Mos 
dell vom Kern abzieht (wozu das Stampfloch eben: 
falls behilflich. ift), den Oberkaſten über. den Kern 
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hängt und herunterläßt und dann zum Abguſſe 
fchreitet. 

Der Guß gefchieht entweder durch mehrere Pfans 
nen, oder man läßt das flüffige Eifen in Rinnen 
von Sand unmittelbar aus dem Abſtich durch die 
. Eingüffe in die Form laufen, nachdem man vorher 
rund um die zufammengefeßte Form noch Sand ges 
fchüttet hat. Nach dem Guß werden die Formka⸗ 
ftentheile wieder abgehoben und der gegoſſene Keſſel 
wird dann herausgenommen. 

Das Eifen ſchreckt fich zwar im feuchten Sand 
immer mehr oder weniger ab, je nachdem die Eifens 
ſtaͤrke groͤßer oder geringer und es ſelbſt mehr oder 
weniger hitzig geblaſen iſt und deshalb koͤnnen nicht 
alle Sachen fuͤglich in Sand gegoſſen werden. Wo 
das Abſchrecken des Eiſens durch das Gießen in Sand 
aber nicht nothwendig beruͤckſi ichtigt werden darf, muß 
der Sandguß, der Wohlfeilheit wegen, dem Mafiens 
und Lehmguß vorgezogen werben. 

Auch bei der Kaftengießerei kommen zuweilen 
Fälle vor, daß die im Sand gebildeten hohlen For— 
men eingefeßte Kerne aus gebrannter Maffe oder aus 
Lehm erhalten, weil die Sandkerne nicht aushalten 
würben. Auch bei dem Gießen hohler Munition 
werben haufig noch Lehmferne angewendet. Diefe 
müffen genau über eine Spindel abgedreht, dann ges - 
brannt und in die hohlen Kugelformen von Sand 
vermittelft der eifernen Spindel, über welche fie ab⸗ 
gedreht find, hineingehängt werden. Der Oberkaften 
iſt mit Bügeln verfehen, in welde die aus dem 
Mundloch der hohlen Munition heroorftehenden Spin: 
bein genau hineinpaffen und mit Splinten befeftigt _ 
rei fo daß die Kerne "ganz frei in der Form 

ngen 

Bei einem Werke, welches ſtarken Munitonsguß 
bat, find die Trodenanftalten für die aus Lehm oder 
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Maffe angefertigten Kerne zur hohlen Munition ein 
Gegenftand von großer Wichtigkeit. Die Kerne müfs 
fen, damit fie nicht auffpringen, erft nach und nad. 
in ſtarke Hiße fommen, weshalb man fie erft einige - 
Zeit in die Zrodenfammern bringt, dann aber in ei: 
nem möglichft eingefchloffenen und von allen Seiten 
beftend benusten Holzkohlenfeuer brennt. Der ma: 
gere Lehm zu den Kernen ift noch mit. vielem gehad: 
ten Stroh gemengt. Die Spindeln, über welche die 
Kerne abgedreht werden, find von gegofienem Eifen 
und haben längs der einen Seite eine Rinne zum 
Einlegen eines Strohhalms, um den beim Gießen 
aus dem Kern fich etwa noch entwidelnden Feuchtig- 
keiten Gelegenheit zu geben, zu entweichen. Wir 
‚ kommen im nächiten Kapitel fpeciell darauf zuruͤck. 
Das Zrodnen und Brennen ber Lehmkerne ift 
indeß nicht allein fehr Foftbar, fondern der Kern laßt 
ſich auch wegen des ungleichen Schwindens bed Lehms 
beim Brennen niemald mit großer Genauigkeit anfers 
tigen. Deshalb hat man in neuern Zeiten angefanz 
gen, die Kerne aud Sand zu bilden, welche in fehr 
genau ausgedrehten meffingenen Kernfaften oder Kern: 
buͤchſen angefertigt werden, Man erfpart dadurch 
bedeutend an Brennmaterial zum Brennen der Kerne, 
fo wie an Arbeitslohn und kann die Kerne mit uns 
gleich größerer Genauigkeit anfertigen. — Die Kern: 
fpindel, in welche man, um den Sand feft zu hal: 
ten, noch drei Querhölzchen ſteckt (zu welchem Zweck 
eben fo viele Köcher in der Spindel angebracht feyn 
müffen), wird von der meffingenen Kernbüchfe, welche 
genau nach der Form des Kerns ausgedreht ift und 
welche aus zwei Hälften und einem Dedel befteht, 
umfchloffen. Die Kernbüchfe wird mit einer Zange 
zufammen gehalten, mit Sand angefüllt und biefer 
mit. einem Stampfholz nicht zu feft -eingeflampft. 
Dann legt man den Dedel auf die Deffnung ber 
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Kernbüchfe, durch welche der Sand eingeflampft wors 
den ift, wodurch auch diefer Theil des Kerns die vors 
„gefchriebene Fugelförmig gerundete Oberfläche erhält, 
dann öffnet man die Zange, welche die beiden Theile 
des Kernkaftens oder der Kernbuͤchſe zufammenpält, 
nimmt den Kern heraus, ſchwaͤrzt ihn mit Kohlens 
ftaub, der in fehr dinnem Lehmwaſſer eingerührt ift 
und trodnet ihn über einem ſchwachen Kohlenfeuer, 
worauf er fertig und- zum Guß braudbar ift. | 

Eine Formmaffe, die bei den Förmereien immer 
mehr allgemeine Anwendung findet, ift der mit einer 
Auflöfung von Kochjalz in Waffer angefeuchtete Forms 
fand. Der Sand macht mit der wäfferigen Kochs 
falzauflöfung beim Zrodnen in einer Zemperatur, 
welche die Wafferfiedhige uͤberſteigt, eine völlig harte 
Mafje, der man fich zur Anfertigung der Kerne bes 
dienen kann. Diefe Maffe halt die Feuchtigkeit nicht 
mit der Hartnädigkeit zurüd, al& der fette Sand oder 
. ber Lehm und theilt mit den le&ten beiden Maffen 
die Eigenfchaft, feine fo zerbrechlichen Formen, wie 
die gewöhnlichen Sandformen find, zu bilden. Beide 
Eigenfhaften machen diefe Mafje zur Anwendung 
beim Formen vorzüglich gefchidt, indem die Maffens 
förmerei-megen der großen Hitze, welche die Formen 
um Austrodnen erfordern, fehr Eoftbar wird, Beim 
— ** Munitionsguß wuͤrde man ſich dieſer Maſſe 
ohne Zweifel zu den Kernen bedienen koͤnnen, welche 
in einem beſondern Kernkaſten ſchnell angefertigt, keine 
große Hitze zum Trocknen erfordern. | 

Die zum Auspugen diefer Sandformen gebräuchs 
lihen Werkzeuge find fehr einfach und beftehen: 

1) Aus einem mefjingenen Löffel mit einem runs 
den Stiele; | 

2) aus einer länglichen und gerundeten, mit eis 
nem fpisigen Stiele verfehenen Kelle, Fig. 13, Zaf. II; 
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8) aus einer Eleinen fpißigen Kelle Fig. 14 und 
einer laͤnglich vieredigen, Fig. 155 | 
4) aus einer Bürfte, Fig. 16, hölzernen Kegeln, 
Fig. 17, abe, eijernen, mit hölzernen. Stielen vers 
fehenen Stampfern zum Seftflampfen des Sandes, 
Fig. 18 und 19 und aus mehrern feinen Sieben 
und Beuteln zum Durcfieben des Sanded und zum 
Stäuben der Formen. : 

Diefe Werkzeuge find nach Befchaffenheit der 
Formen von verfchiedener Größe vorhanden und ihr 
Gebrauch richtet fich nach den bei der Ausbefferung 
vorfallenden Umftänden. 

Die in Laden zu formenden Gegenftände find 
entweder maffiv oder hohl und weichen noch ferner in 
manchen Umftanden von einander ab, wodurd die 
Methode des Einformens verſchiedentlich modificirt 
wird. Mir führen von der Menge der fehr verfchies 
denarartigen Beiſpiele die folgenden . charafteriftis 
[hen an: | Ä 


a. Maffive Gegenftände. 


. 2 Solde, die auf einer Seite ganz 
flach oder wenig vertieft find. Die dazu er— 
forderliche Lade ift zweitheilig. Man legt das Mo: 
dell mit der flachen oder vertieften Seite auf ein 
Form: oder Modellbret, fest die eine Hälfte des 
Kaftens, den Unterfaften, darüber, füllt ihn mit Sand, 
den man, wie bemerkt, mäßig feftftampft, mit einem 
Holze mit den Kanten des Kaftend gerade abftreicht 
und trodnen Sand darüber freut. Darauf legt man 
auf den Kaften ein zweites Bret, kehrt ihn mittelft 
beider Breter, die man mit den Händen faßt, um,’ 
fo daß die untere Seite oben zu liegen kommt, nimmt 
das Bret ab, ſetzt die obere Hälfte der Lade, ben 
Oberkaſten, auf und flampft ihn ebenfalls voll Sand 
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und feft genug, daß er beim Aufheben nicht heraus: 
fällt, indes man dad Modell für den Einguß und 
für die Windpfeife an geeigneten Stellen auf oder 
neben dad Modell auffest, bei mafjiven Gegenftäns 
den erftereö aber gewöhnlich neben daſſelbe. Darauf 
wird die obere Fläche ded Sandes ebenfallö geebnet, 
die Hölzchen für Einfluß und Windpfeife werden 
herausgenommen, nachdem deren Deffnung für jenen 
oben. bedienförmig erweitert worden ift, wodurch das 
Abgießen erleichtert wird und der obere Theil der Lade 
wird von dem untern abgehoben und neben dem ans 
bern hingeftellt, oder auf das Formbret gelegt, wels 
ches auf der einen langen Seite mit einer Leifte vers 
feben ift, damit die Lade darauf nicht verrüdt wer: 
den kann, indem deren eine Seite dicht an jene ges 
legt wird. Das Modell ift ganzlicy in dem Unters 
Faften verfenft und von dem Oberkaften nur bededt, 
Es muß nun aus dem Sande des untern Ladentheild 
berausgehoben werden. Ehe dies aber gefchieht, wird 
von der Stelle, wo der Einguß den Unterkaften trifft, 
eine oder mehrere Rinnen mit einem Löffel nach der 
Form zu möglichft flach, damit fich der auögegoffene 
Abguß von dem fertigen Abguß leicht abfchlagen 
läßt, ausgefchnitten,, die obere Sandfläche des Ober: 
kaſtens wird mit einer Bürfte abgefegt und die Ran 
der des Modelld werden mittelft eined Pinſels mit 
Waſſer befeuchtet, um dem Sande mehr Konfiftenz 
zu geben. Das Ausheben felbft gefchieht mittelft ei— 
ner oder mehrerer Griffe. von Eifen, wie Fig. 20, 
Zaf. II., welche hineingefchroben werden. Man er: 
feichtert das Herausnehmen dadurh, daß man mit 
leifen Schlägen auf das Modell und gegen den Griff 
ſchlaͤgt. Nachdem das Modell herausgehoben wor: 
den ift, wird die Form mit den ſchon oben erwähn= 
ten Inftrumenten (Fig. 13, 14, 15) ausgepußt, mits 
telft eines Beutels von feiner Leinwand, in welchem 
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Kohlenftaub befindlich, geftäubt, nochmals gepußt oder 
geglättet und dann der Oberfaften auf den Unterka— 
ften gefeßt, worauf die Form zum Abguß fertig ift. 
Auf den Oberkaſten werden fogenannte Befchwes 
rer, d. b. flache gußeiferne Gewichte gelegt, damit 
ihn das flüffige Eifen nicht zu heben vermag. 
2) Gegenftände, welde auf Feiner Seite 
flach find, 3.3. eine Kugel, maffive-Ey: 
Ainder oder Walzen, Gewidtftüde u..dgl. m. 
Das Modell ift in der Mitte der Länge nach zers 
ſchnitten, alfo zweitheilig , der Kaften, wie vorher, 
ebenfalld zweitheilig. Man legt die Hälfte des Mo— 
dell mit der Schnittfläche auf dad Formbret, formt 
es auf diefelbe Weife, wie bei 1) angegeben, ein, kehrt 
den Unterfaften um, fo daß deſſen und der Form 
obere Seite hinfommt, legt auf die eingeformte Hälfte 
des Modell die andere Hälfte genau paffend auf 
(wobei durch in Löcher pafjende Stifte das Verſchie— 
ben verhindert wird), feßt den Oberfaften auf den 
Unterkaften und füllt jenen gleichfall3 mit Sand, 
Hier ift alfo das Modell in jedem Kaften zur Hälfte 
verfentt, Beim Abheben des Oberkaftens bleibt die 
obere Hälfte des Modells auf der untern Hälfte lies 
gen. Das übrige Verfahren iff wie bei dem vorhers 
gehenden Beifpiel. | 
3) Durhbrodene Stüde, — B. Gitter⸗ 
werk u, dergl., werden a. wenn fie di find, mit ei: 
nem zweitheiligen Modelle, wie 2) geformt, nur daß 
in den Deffnungen des Modell von felbft Sands 
terne ftehen bleiben. Ein Beifpiel von. einer folchen 
Form gibt der Balancier, Fig. 13, Taf. III; allein 
ed wird diefe Figur erfi bei dem Maffeguß, wohin 
fie gehört, näher befchrieben werden. b. Sind die Ges 
genftände dünn, fo fann das Modell unzerfchnitten 
feyn und dies ift bei Gitterwerken, die ein fehr bes 
beutender Gegenftand der Eifengießerei find, gewoͤhn⸗ 
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lich der Fall. Man füllt in dieſem Falle den Unter: 
falten mit Sand, drüdt das Modell bis zur halben 
Dicke oder überhaupt bis zum größten Durchmeffer 
ein und formt dıber die noch herausragende Hälfte 
den Oberkaften. Dies ift befonders dann der Fall, 
wenn die Gitter auf beiden Seiten verziert find; eins 
fachere drückt man auch ganz in den Unterkaſten, fo 
daß die obere Seite des Modelld mit den Rändern 
von jenem gleich liegt. Ein Verfahren wie bei 1), 
nämlich das Modell auf ein Bret zu legen, den Uns 
terfaften darüber zu fegen und dann denfelben mit Sand 
zu füllen, würde nur mit Schwierigfeiten zu bewerf: 
ftelligen feyn, da die Gitter meiftens groß find und 
das Umfehren der Lade auch mittelft eines Krahns 
zeitraubend und oft unmöglich feyn wide, wollte 
man nicht das Herausfallen des Sandes riöfiren, 
Der Oberkaften ift mit Hangeleiften verfehen, deren 
untere Kante kaum 1 Zoll von dem Modell entfernt 
ift (f. Fig. 16 und 17, Taf. I.); er wird mittelft 
des Krahns entweder gänzlich aufgehoben, oder er ift 

bei fehr großen Laden) an dem Unterfaften um 

harniere beweglih und wird dann nur auf ber 
einen Seite in die Höhe gehoben und nach gefchehes 
ner Herausnahme des Modell3 und Vollendung der 
Form wieder niedergelaffen. Die Lade fteht in die: 
fem Fall auf dem Heerde der Gießerei und nicht weit 
von einem Schmelzofen entfernt, um ihr das Eifen 
bequem zuleiten zu koͤnnen. 

4) Ein anderes Beifpiel von einem durchbroches 
nen Gußftüd gibt ein Zahnrad. Das Modell iſt 
im Ganzen gearbeitet und wird entweder wie 3) in 
jedem Formkfaften zur Hälfte verfenft, wo dann bie 
Zuge der Gießform und alfo auch die durch Austres 
ten des Eifens entftehende Gußnaht mitten über 
die Zühne lauft, oder, und dies iſt beffer, man fenft 
dad Modell ganz und gar in ben Unterfaften ein 
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und läßt den Sand des Oberfaftens nur als Decke 
dienen. SKonifche Räder müfjen durchaus auf diefe 
Weiſe geformt werden, welche überhaupt die befte ift. 
Wir betrachten dieſes Beifpiel mit Hilfe der Figg. 21 
bis 25, Zaf. II. etwas genauer. Das Modell, Fis 
gur 21, des achtarmigen und mit Verſtaͤrkungsrippen 
verfehenen Rades wird, die in. der Abbildung darges 
ftellte Seite oben, auf das Modellbret gelegt, der Un: 
terfaften AA, Fig. 25, darüber her und derfelbe 
fodann mit Sand angefüllt und feftgeftampft. Dars 
auf wird auf die Lade ein zweites Bret gelegt und 
diefelbe durch zwei Foͤrmer umgekehrt, weshalb jene 
mit Handhaben verfehen feyn muß; der Unterfaften 
und das Modell erhalten dann die in Fig. 25 dar= 
geftellte Lage. Der Former nimmt alsdann mit der 
Heinen Kelle, Fig. 15, allen Sand aus den Räumen 
AA u. f. w. zwifchen jedem Arme heraus, bis daß 
die Oberfläche mit der obern Kante der Verſtaͤrkungs⸗ 
tippen abed gleich ‘tft und in jeden von den Räus 
men wird alsdann ein Stuͤckchen Blech, Fig. 24, 
welches genau deren Form hat, oben mit einer klei— 

nen eifernen Stange a und unten mit zwei Spißen 
bd verfehen ift, eingelaffen, indem diefe in den Sand 
zwifchen den Armen treten, fo daß die Kanten ef 
‚die obere Kante der Radarme ab berühren. Die 
Räume Über den Blechen werden alödann mit Sand 
ausgefüllt, der, mit dem übrigen in dem Unterkaften 
gleich, feftgeftampft wird. Darauf betreut man die 
ganze Fläche mit trodnem Sande, fest den Oberkas 
ften auf und ftampft denfelben ebenfalld voll Sand, 
indem man einen oder mehrere (bei großen Rädern‘) 
Eingüffe und MWindpfeifen anbringt. In den Ober: 
Faften find, um den Sand beffer zu halten, auf beiden 
Seiten rauh gegoffene Hängeeifen eingelaffen. Man hebt 
nun den Oberfaften ab, nimmt die Bleche mit dem 
auf denfelben befindlihen Sande mittelft der Stan: 

Schauplag 103, Bd. 10 
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gen a heraus und befeuchtet ven Sand an allen Kan« 
ten des Models. Die mit Schwalbenfchwänzen in 
den Radkranz eingelafienen Zähne werden mit Hilfe 
der Echraube, Fig. 20, einzeln herausgenommen, ed 
wird dann das ganze Rad aus der Form gehoben, ' 
dieſelbe wird gepußt, gefhwärzt und die Bleche wer: 
den in ihre frühere Lage zuruͤckgebracht, welche Durch die 
Spitzen bd indem Sande genau angegeben ift. Die 
Deffnung in der Mitte des Nades, welche zur Auf: 
nahme der Welle dient, ift an dem Modell durch ei: 
nen vorfpringenden Theil, durd eine fogenannte 
Kernmarfe H, angedeutet. Von derfelben erhält 
die Form eine Vertiefung, welche zur Aufnahme des 
in Fig. 28 abgebildeten Kerns dient. Derfelbe ift 
in einem Kernfaften aus Maſſe angefertigt und ges 
hoͤrig getrodnetz er reicht bis zum Oberfaften und 
bringt beim Abguß die erforderlidhe Deffnung hervor, 
Nachdem der Kern in die Form eingefegt worden ift, 
-wird der Oberfaften auf den Unterfaften gefegt und 
auf jenen. werden Gewichte, oder befjer, flache Stüden 
Gußeifen, die fich leicht handhaben laffen, gelegt, das 
mit er ſich beim Abguß nicht hebt. Daß man übri: 
gend auch bei der Kaftenförmerei die Zähne mit ei— 
‚nem Modell ohne Zähne, dur Einfegen von getrock⸗ 
-neten .Maffenkernen, hervorbringen Eönne, wie bei der 
SHeerdförmerei, welchen Fall wir weiter oben betradh: 
teten, verfteht fich von felbft, jedoch nur in der Vor— 
ausſetzung, daß die Zähne nicht zu Elein feyen. 

| 5) Sehr kleine Gußftüde werden zu mebs 
‚tern mit einem Mal eingeformt. So fommen z. 8. 
gegoffene Shuhzweden vor, zu welchen das Mo: 
dell aus einem geraden Stäbchen und vielen, mit den 
Köpfen rechtwinklig daran figenden Zwecken befteht, 
fo daß dad Ganze wie ein Rechen auöfieht. . Zum 
Formen dient ein zweitheiliger niedriger Kaften, wie 
‚bei 3) b. Die Rinne, welche das Stäbchen im Sande 
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hervorgebracht hat und an deren Ende eingegoffen. 
wird, Teitet dad Eifen nach ben. einzelnen Zwek— 
fen bin. ' | 


b. Hohle Gegenftände. 


6) Eine Röhre, als Beifpiel eines Stüuds, 
Bei welhem die Hohlung ganz durchgeht und alfo 
zwei Mündungen darbietet. — Jeder hohle Gegens- 
ftand erfordert einen Beftandtheil der Form von gleis 
cher Geftalt und Größe mit der Höhlung. Diefer 
Theil heißt der Kern und fpart die Höhlung in dem 
Guſſe aus: Sehr oft kann der Kern nur zerſtuͤckt 
aus dem gegoffenen Stuͤcke herausgebracht werden. — ' 
Fuͤr Röhren insbejondere ift das zinnerne oder eiferne 
Modell, oder der Kernkaſten eine in ihrer Are durch: 
fhnittene Röhre, in welcher man aus hineingeftampfs 
tem fetten Sande den Kern bildet, fo daß berfelbe 
an beiden Enden etwas hervorragt. Modell und Kern. 
zufammen formt man in einen zweitheiligen Kaften 
(in jeden Kaften zur Hälfte) ein; das Modell wird 
dann befeitigt, der Kern aber ſcharf getrocknet und 
wieder in die Form gebracht, wo er mit beiden Ense 
‚den in dem Sand aufliegt und nur'den röhrenför: 
migen Raum rund um fich leer läßt, den vorher das 
Modell eingenommen hat. — Nah einer andern 
Berfahrungsärt tft das Modell ein maffiver, in der 
Are zerfchnittener, aljo zweitheiliger Cylinder von den 
äußern Dimenfionen der zu erzeugenden Röhren und 
wird in einer zweitheiligen Lade nach der unter 2) 
angegebenen Anweifung eingeformt. Den Kern bils 
det man (als einen Cylinder von dem innern Durchs 
mefjer der Röhre, aber etwas länger als dieſe) in 
diefem Fall entweder aus einer durchlöcherten eifen: 
blechernen, mit Lehm umtleideten Röhre, oder aus 
einer Eifenflänge, die mit Strohſeilen gleichmaͤßig 
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bewicelt und mit Lehm überzogen wird, wie wir bei 
der Kehmförmerei noch näher fehen werden. — Die 
Nöhrenformen werden zum Guß unter 45° geneigt 
aufgeftellt und vom obern Ende her vollgegofjen. — 
Auf ‚eine dritte. Art des Röhrenguffes kommen wir 
weiter unten bei der Mafjenförmerei zurüd. j 

7) Ein Zopf ꝛc. — Hohle Gegenftände, der 
ren Höhlung nur eine einzige Mündung hat, alſo 
eine Unterftüßgung des Kerns an zwei Punkten nicht 
geftattet, müffen, wenn fie von einiger Größe find, 
ftehend gegoſſen werden, weil liegend der Kern durdy 
fein Gewicht fich fenfen oder brechen würde. Sit vie 
Maffe des Kerns groß und fein Fuß breit genug, 
um ihn zu tragen, fo formt man umgeftürzt, 
d. h. die Mündung des Modells nach unten und bes 
feftigt nöthigenfall$ den Kern durch in denfelben ges ' 
ſteckte Eiſenſtaͤbchen; Eleinere Kerne dagegen, an wel» 
chen die Enge der Deffnung im Gußftüd nur einen 
fhwachen Hals zur Verbindung mit der übrigen Form 
geftattet, werden auch a angebracht. Beifpiele 
der erften Art find alle Zöpfe, Pfannen, Keffel ꝛc.; 
der zweite Fall fommt bei hohlen Kugeln (Granas 
ten, Bomben) vor. Der Einguß befindet fich ge— 
wöhnlich bei Gefäßen oben, mitten über dem Boden. 
Fürchtet man jedoch, daß das hier einftürzende Eifen 
den Kern befchädigen oder verruͤcken koͤnnte, fo laßt 
man außerhalb der Formhöhlung durch den Sand eis 
nen röhrenförmigen Kanal hinabgehen, ver fich un: 
ten in der Form mündet, Das Eifen fteigt dann. 
im Innern der Form von unten auf und fchont nicht 
nur den Kern, fondern treibt auch die Luft vollitäns 
dig vor fich her nach ein Paar Windpfeifen, die man 
oben angebracht hat. Man nennt diefe Methode 
das Gießen mit dem Steigrohr. Die Topfs 
gießerei (Potterie) hat wieder mit Gefäßen von 
wefentlich verjchiedener Art zu thun, worüber bier 
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charakterifirende Beifpiele aufgeftellt, werden füllen. — 
Der einfachfte Sal, den wir zunachft betrachten, bes 
fteht darin, daß das Gefäß ſowohl innen als 
außen gegen den Boden hin fi verjüngt, 
d. h. in der Tiefe nirgend weder einen innern noch 
einen äußern Durchmeſſer hat, der größer wäre als 
der innere oder außere Durchmeffer an der Mündung, 
Für diefen Fall, der in Fig. 26, Taf. II. bildlich dar: 
geftellt worden, iſt ein zweitheiliger Kaften und ein 
aus dem Ganzen gearbeitetes Modell genügend. Der 
Unterfaften a dient nur zur Stüße des Kerns und 
bedarf daher Feiner. großen Höhe; der Oberkaften aber 
muß höher feyn ald das Model. Man fangt damit 
an, daß man das in Fig. 26 durch punktirte Linien 
angedeutete Modell e innerhalb des Oberfaftens ums 
geftürgt auf eine glatte Fläche fest, den Kaften mit 
Sand vollftampft, alfo das Modell äußerlich ganz 
einhüllt und zugleich die Deffnung zum ingießen 
mitten über dem Boden des Modell$ anbringt. Dann 
wird der Oberkaften umgekehrt, der Unterfaften a.auf: 
gefeßt und fowohl dieſer als die Höhlung des Mo— 
dell (um den Kern zu bilden) mit Sand vollge: 
ftampft. In den Kern-wird, faft bis zu deffen Ober: 
fläche, mittelft eines hölzernen, etwas koniſchen Stabs 
(f. Fig. 17) eine Windpfeife eingeftoßen, deren uns 
tere Deffnung mit einem“ oche des Modellbrets, auf 
dem die Lade fteht, kommunicirt. — Sollen Gen: 
fel an den Zopf gegoffen werden, fo formt man. diefe 
über hölzerne Modelle in Lehm, brennt dieje zweis 
theiligen Formen und feßt fie beim Einformen auf 
der gehörigen Stelle an das Modell und umgibt 
fie ganz mit Sand. Beſſer und leichter ift es jes 
doch), den Henkeln eine fo einfache Form zu geben, 
Daß. fie nach einem mehrtheiligen hölzernen, Durch 
Stifte verbundenen Modelle in dem Sand einges 
formt und nach dem Abheben des Dberfaftens von 
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dem Zopfmobell und von dem Unterfaften durch das - 
Innere des Zopfs von beiden Seiten herausgezogen 
werden. Beine an dem Zopfe werben dudurch ges 
formt, daß man auf dem Boden des Topfmodells, 
wenn man mit dem inftampfen des Sundes bis 
dahin gelangt ift, die Beinmodelle auffegt und fie 
mit dem Sande, der ferner noch aufgegeben wird, 
umhuͤllt. — Größere Gefäße, 3. B. Keſſel u. dgl., 
formt man ohne Unterkaften, indem man den Öbers 
Eaften, der hier der einzige ift, auf eine geebnete Lehm⸗ 
fohle ftellt. Der Boden des Modell iſt ausgeichnits 
ten, oder mit einem wieder verfchließbaren Loche vers 
fehen, durch welches man den Sand zur Bildung des 
Kerns von oben einftampft. | 

8) Ein Gefäß, welches in der Höhlung 
nach dem Boden zu fi verjüngt, aͤußerlich 
aber feinen fleinften Durchmeſſer nit am 
Boden, fondern an irgend einer Stelle 
zwifchen Boden und Mündung bat; 5. 8. 
ein Mörfer mit einem Geſims am Fuß. — Ein 
Möriermodell, Taf. III. Fig. 1, muß nun, um ed 
einformen und ausheben zu fünnen, aus zwei Thei⸗ 
len beftehen , nämlich aus dem Obertheil a und dem 
Fuße b. Es befteht ‘am beften aus Meffing und ift 
ab= und ausgedreht. 

Die Lade dazu, ein vieredigter, hier aus Holz 
beftehender Kaften, muß der Größe diefes Modells an: 
gemeffen feyn und aus drei Theilen beftehen, nam: 
ih aus AB und O. Fig. 2, zeigt den aufern Pro: 
fpeft und Fig. 3 den ſenkrechten Durchſchnitt derfels 
ben mit dem hineingeftellten Modelle. Der Theil. A 
hat aͤußerlich an zwei Seiten Keiften, die an ihrer 
innern Seite mit einem Ausfchnitte verfehen find, wo 
zwei am Untertheile 'C befeftigte Hölzer. hineintreten 
und woran alfo der Theil A auf: und niedergefchos 
ben werden kann, Dieje Einrichtung der Laden ift 
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‚ nöthig, damit man den mittlern Theil derfelben ftets 
fenfrecht in die Höhe heben und wieder niederfeßen 
kann. Uebrigens ift ein folcher Kaften an den Geis 
ten, wo er auf einander gefegt werden müß,' mit eis 
nem Falz und inwendig, um das Derausfallen des 
Sandes zu verhindern, mit fchmalen Querleiften vers 
ſehen. Der Untertheil der Lade, Fig. 4, ift in der 
Mitte des Bodens mit einer runden Deffnung vers 
fehen, um im Kern der Form eine MWindpfeife ans 
bringen zu Fönnen. 

Beim Eindammen verfährt man nun folgens 
bergeftalt: Der Untertheil wird zuerft mit dem prä= 
parirten (gemengten) Sande gefüllt, dicht vollgedrüdt, 
an den Seiten herum mit einem Dammbrete glatt 
geftrichen und nun der Dbertheil des Mörfers. umges 
kehrt in die Mitte darauf gefeßt. Iſt Dies gefchehen, 
fo ftreut man rings um dad Modell herum auf den 
glatt geftrichenen Sand etwas trodnes Kohlenpulver 
oder Sand, fest dann ben mittlern Theil der Lade 
auf, füllt ihn bis zur Hälfte mit Sand an, flampft 
diejen mit einem runden Holze, Fig. 17, oder mit 
einem Stampfer, Fig. 19, Zaf. II. feſt und fest nun 
die beiden- Hängen des Mörfers, wozu die Formen 
von Lehm gemacht find, an zwei entgegengefeßten 
- Seiten ded Modell in gerader Richtung an, Dies 
geichieht beiläufig immer fo, daß die Hängen in die 
Eden der Lade, wo der meifte Raum für fie ift, zu 
ftehen fommen, wie Fig. 4 zeigt. Man fucht fie 
gleih durch angedrüdten Sand in ihrer Stellung 
zu erhalten und füllt dann die Lade vollends mit 
Sand an, | 

Iſt dies gefchehen, fo wird nun auch ber innere 
Raum des Modelld, indem man den Fuß abnimmt, 
mit Korınfand gefüllt, bis obenhin feftgeitampft und 
auf diefe Weife alfo der Kerr der Form gebildet, 
Jetzt wird nun der Fuß des Modelld wieder aufges 
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fett und nachdem die Lade bis oben hin mit Sand 
gefüllt, feft gedruͤkt und glatt geftrichen ift, fo daß 
nur die untere Flache des Fußes oben noch fichtbar 
bleibt, feßt man auch den Obertheil der Lade, den 
Einguß und die Windpfeifen auf und füllt num, 
nachdem zuvor wiederum trodner Sand oder trocknes 
Kohlenpulver aufgeftreut worden ift, die Lade vollends 
mit Sand an, drüdt ihn mit den Händen feft und 
zieht dann die Windpfeifen e,e und auch den Eins 
guß f behutfam heraus. 
Das Modell iſt jeßt in der Lade fertig einges 
daͤmmt und muß nun wieder auögehoben werden, 
Dies gefchieht folgendergeftalt: — Man nimmt 1) 
den Obertheil der Lade behutfam ab und fest ihn zur 
Seite; hebt dann 2) den Fuß des Mörfermodells, 
der jebt oben entblößt und in der Mitte mit‘ einer 
Heinen Schraubenmutter verfehen tft, mitteljt eines da 
hineingefchrobenen Stifts, heraus; hebt nun, um.an 
den. innern Theil des Modells kommen zu Fönnen, 
3) auch den mittlem Theil der Lade behutfam und 
in fenfreshter Richtung auf und fest ihn weg. Die: 
fer Theil der Lade enthält alfo den ganzen Mörfer 
fammt den Hängen. Da jest der Haupttheil des 
Modells frei fteht, fo wird es erft durch ein gelindes 
Daranflopfen ein wenig gelüftet und dann 4) auch 
abgehoben, dergeftalt, daß der Sandkern g auf dem 
untern Theile der Lade ftehen bleibt. 

Die fo weit fertige Form wird num abgepußt, 
geftäubt, dann die Lade wieder zufammengefegt und 
endlich zum Abgießen auf den Heerd getragen. Das 
Eifen wird zum Abgießen des in foldhen tragba= 
ren Boden fabricirten Gußwerks ſtets gefchöpft: 


Der vertifale Durchfchnitt diefer Lade, Fig. 5, 


zeigt die fertige Form hh, wozu das Modell die Fis 
gur und Eifenftärke beftimmt. Ie dünner alfo ein 
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ſolches Modell ift, defto leichter an Gewicht wird dag 
Gußſtuͤck ausfallen müffen. Ä 

. . Man fieht, daß hier der Haupttheil der Lade ge— 
nau fo hoch als das ganze Modell if. Wäre er 
niedriger, fo würde fich dies Modell darin gar 
nicht. einformen laſſen und wäre er höher, fo wuͤrde 
es ‚ebenfalls Schwierigkeit haben. Alfo muß ein fol: 
ches Verhältniß der Lade zum Modell beftandig ftattz 
finden, wenn das Einformen und Abgießen gut ges 

lingen foll. Ä Ä 
9) Töpfe, Wafferblafen u. f. w., die ents 
weder nach der Mündung zu nicht gleichförmig weis 
ter werden, oder Bauchtoͤpfe, die ſowohl innerlich 
als Außerlih in der Tiefe weiter als in der Deffnung 
find. a. Im erftern Falle, den wir mit Hilfe von - 
Fig. 27, Zaf. II. betrachten, iſt das am zweckmaͤßig⸗ 
fien aus getriebenem Meffing beftehende Modell zweis 
theilig; denn nicht immer iſt, wie in der Figur, die 
Deffnung weiter, fondern häufig ift fie auch enger wie 
der Boden, welcher aber immer flach tft; das Hen⸗ 
felmodell befteht aus zwei Stuͤcken; das Topfmodell 
ift in der Richtung der Are in zwei fymmetrifche 
Hälften zerfchnitten.: b. Im zweiten. Falle, den wir 
mit Hilfe von Fig. 28, Taf. II. verdeutlichen, ift dad 
Modell dreitheilig und zerfällt zunachft in ein Boden 
fiüc® und in einen Hauptförper (wie bei 8); ber 
Schnitt, welcher beide trennt, ift an der Stelle des 
vößten Durchmefferd, oder auch näher gegen den 
Boden bin, rechtwinklig auf die Are gelegt; ver 
Hauptkoͤrper ift durch einen zweiten Schnitt, in der 
Richtung der Are felbft, in zwei gleihe fommetrifche 
Hälften getheilt. Die Kaften find.in beiden Fallen 
viertheilig, jeder befteht aus einem Unterfaften, der 
den Kern. trägt, aus einem Oberfaften, der bei a blos 
Eingug und Windpfeife, bei b aber dad Bodenftüd 
des Modelld enthält. und aus einem Mittelftüc, bei 
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a genau fo hoch ald der ganze Topf, bei b aber nur 
fo hoch wie der. Hauptförper des Modells (ohne das 
Bodenſtuͤck) und durch einen fenfrechten Schnitt in 
feiner Mitte getheilt, fo daß eine rechte und eine linke 
Hälfte entfteht. Bei a ift die Lade vieredig und der 
Einguß -Feilförmig, bei b ift die Lade rund und ber 
Einguß fegelförmig. Das Verfahren beim Einfors 
men diefer Modelle ift das folgende: Der Foͤrmer 
nimmt beide Stüde des Topfmodells, ſetzt fie, die 
Deffnung unten, auf ein fcheibenförmiged, an feiner 
Peripherie mit einem Falz verfebenes Bret, welches 
genau die Weite der Deffnung bat und fegt darüber 
dad Mittelſtuͤck der Lade a, Fig. 28, deſſen beide 
Hälften dur Ringe und Hafen verbunden werden 
fönnen. Inwendig, da wo fie zufammentreten, bas 
ben fie bis an das Modell reichende Zungen von Eis 
fen oder Kupferbleh, mit gleichem Ausfchnitt wie 
die aufere Form des Zopfs, deren Zwed ift, den 
Sand zu halten und das Auseinandernehmen beider 
Hälften des Mittelkaſtens zu erleichtern. Allein es 
muß alddann für jede Form und Größe von Töpfen 
eine eigne Lade vorhanden feyn, weshalb man die 
Zungen audy wohl wegläßt und jede Hälfte mit Hilfe 
\ zweier Mobdellbreter, eines an der offnen Seite des 
Kaftens ftehend, einformt und die Oberfläche mit 
trodnem Sande befireut. Bei größern Toͤpfen hal: 
ten nur foldye Laden den Sand nicht. Nachdem das 
Einformen des Mittelfaftens vollendet ift, wird der 
Oberkaſten b auf denfelben gefeßt und ebenfallö mit: 
telft Hafen und Ringen mit jenem verbunden. Auch 
diefer Kaften wird voll Sand geftampft und auf dem 
Boden des Zopfs, der in ihm vorhanden ift, werden 
Modelle zu den Füßen, zu dem Einguß und zu eis 
ner Windpfeife angebracht. Iſt das Einformen des 
Oberfaftens auch vollendet, ſo wird ein Movellbret 
darauf gelegt und b und a werden umgefehrt, fo daß 
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a oben bin 'zu liegen kommt. Von ber Deffnung 
des Topfmodells wird das fcheibenförmige Bret weg: 
genommen, dad Innere ded Modelld mit Sand aus⸗ 
gefilit, feſtgeſtampft und durch ein cylindriiches Stud 
Holz eine Windpfeife darin gelaffen; aud werden 
mittelft eines. Spießed noch mehrere Köcher hineinges 
flohen. Dann wird das Untertheil c der Lade aufs 
gefett, an dem Mittelteil durch Haken befeftigt und 
der Unterfaften bis auf die Luftröhre auch vollges 
flampft, darauf dad Modell zu der legtern herauöges 
zogen, ein Modellbret, mit einem auf die Luftröhre 
paſſenden Loche darauf gelegt und die ganze Lade 
wieder umgekehrt, fo daß fie in die in der Fig. 27 
und 28 angegebene Stellung kommt. Man macht 
nun an dem Oberkaſten die Hafen aus den Ringen 
los, hebt ihn mittelft der Griffe ab, löft dann ſaͤmmt⸗ 
liche. Hafen an dem Mittel: und Unterkaften, zieht 
die beiden Theile von jenem. aus einander, worauf 
dad Modell von allen Seiten frei dafteht und die 
beiden Hälften defjelben von dem Sandfern abgezo« 
en werden koͤnnen. Die Fußmodelle werden aus 
dem Oberkaſten herausgezogen, welches mittelft eines 
Drahthaͤkchens geichieht, mit dem man in Defen greift, 
die in. ihnen. verſenkt vorhanden find, Die Form 
wird nun gepußt, wozu die verfchiedenartig gebildeten 
metallenen Loͤffel angewendet werden, darauf mit Kobhs 
lenpulver beftäubt (in England vorher mit Bohnens 
mehl) und zulegt noch einmal gepußt oder polirt, 
wozu große Geſchicklichkeit gehört, wenn bie Z:öpfe 
recht glatte Oberflächen erhalten follen. Die verichies 
denen Theile der Lade werden wieder forgfältig zu: 
fammengeftellt, mit den Hafen an einander befefligt, 
worauf dad Modell zum Abguß fertig ifl. 
10) Soll eine Bannelirte Saule, wie man 
fie in Fig. 8, Taf. III. im Durchſchnitte fieht, abs 
geformt werben, fo wird man ſogieich einfehen, daß 
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es unmöglich ift, bie beiden Theile des Modells von 
einander zu nehmen, ohne daß der in den Furchen 
ab befindlihe Sand durch die vorfpringenden Kan— 
ten bb aus feiner Lage gebracht wird und daß, wenn 
das Modell aus dem untern Theile der Lade heraus 
genommen werden muß, die Kanten dd die Furchen 
cd ebenfalld verderben würden. — Wie man in dies 
fem Falle bei der Mafjeförmerei verfährt, foll weiter 
unten erklärt werden; allein wir haben ſchon bemerkt, 
daß die magere Sandförmerei überall, wo es nur 
thunlich ift, angewendet werden muß, zumal das 
Trodnen fo großer Formen, als fie eine Säule erfors 
derlih macht, fehr Foftbar if. — Man verfährt da= 
her auf folgende Weife: Zuvörberft theilt man das 
Modell auf die in Fig. 10 angegebene Weife in ſechs 
Theile, legt darauf die eine Hälfte defjelben auf ein 
Modellbret, den Ladenunterkaſten darüber, verfährt beim 
Eindämmen auf die gewöhnliche Weife, Eehrt die Lade 
mit der Hälfte des Modell3 mit Hilfe eines Krahns 
um, legt die zweite Hälfte des Modells auf die erfte, 
fegt den Oberfaften auf den Unterfaften und ftampft 
denfelben, unter Berüffichtigung der Eingüffe und 
der Windpfeifen, auch voll, darauf hebt man den 
Oberkaſten mit der einen Hälfte des Modells mittelft 
des Krahns ab und ehrt ihn um, nimmt aus dem 
Unterfaften zuerft dad mittlere Stud oder den Schlüfs 
fel i, dann den Zheil j, in der Richtung kl und zus 
lest den Theil. m in entgegengefegter Richtung her— 
aus, verfährt mit dem Oberfaften eben fo und vollens 
det endlich die Form auf die befannte Weife. — Ein 
anderes Mittel, um beim Guß einer ſolchen Säule 
die Maffenförmerei zu vermeiden, befteht in der Ans 
wendung einer bdreitheiligen Lade, deren Mittelfaften 
aus zwei Hälften befteht. Zuvoͤrderſt wird das uns 
getheilte Modell auf die in Fig. 11 im Durchfchnitt 
Dargeftellte Weife, bis zur Linie no, in den Unters 


157° 
Faften eingedaͤmmt, dann die Oberfläche des Sande 
nach den Kanten der Lade geebnet und mit trodnem 
Sande beftreut, darauf der Mittelfaften der Lade pq 
aufgefest und mit Sande vollgeftampft und endlich 
der Oberkaften tu aufgefegt und auch mit Sand ans 
gefüllt, dabei Eingüffe und Windpfeifen angebracht. 
Es wird nun der Oberfaften abgehoben, die beiden 
Hälften p und q des Mittelfaftens werden feitwarts 
abgezogen und zulest wird das Modell aus dem Uns 
terfaften genommen und dann wie gewöhnlich verfahren. 

11) Eines eigenthümlichen Verfahrens bedient 
man fich in - England zum Einformen von Ofenfas 
ften u. dergl. Gegenfländen. Der Apparat ift in Fis 
gur 12, Zaf. III. abgebildet. H ift die Formbanf, 
auf welcher die Gießlade fteht. Darauf liegt eine 
Platte von der Lange und Breite des zu gießenden 
Dfenkaftens, die an ihren vier Seiten mit Haken vers 
fehen ift, welche die Hespen von vier flachen eifernen 
Kaͤſten oder vielmehr mit Rändern verfehenen Platz 
ten aufnehmen. Jede derfelben ift fo lang, als ber 
Dfenfaften hoch werden foll, ihre Breite richtet fich 
nach der Ränge oder Breite der Bodenplatte, Sie 
koͤnnen nach Belieben an die letztere angehängt, oder 
von berfelben entfernt werden. Der Förmer fest nun 
auf die mit einer dünnen Lehmfchicht überzogene und, 
geichwärzte Bodenplatte das Modell B des Kuftens, 
welches am beiten aus Gußeifen befteht und auf bei: 
den Seiten recht glatt gearbeitet ift, auch, um fich 
beffer vom Kern abziehen zu laffen, nach unten zu 
etwas abläuft oder fchwädher wird. Das Modell B 
wird alsdann mit Sand ausgefüllt und derfelbe ges 
hörig feftgeftampft, an dem Rand A abgeftrichen und 
bei a mit einer ganz durchgehenden Windpfeife vers 
ſehen. Diefe innere Ausfüllung des Kaftens bildet 
nun den Kern des Guffes. Es werden darauf die 
Ornamente BC mittelft Eleiner Stifte an dem Modell 
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befeftigt und die vorher mit Sarıd ausgeflampften und 
mit den Rändern gleich -abgeftrichenen Rähme oder 
Kaften D,E, F,G werden an die Bodenplatte anges 
hängt und in die Höhe geklappt, fo daß ſich die Ver: 
zierungen ded Modells in denfelben abdrüden. Auf 
ber Seite E foll der Kaften eine Deffnung befommen, 
weshalb über der Oberfläche des Rahmens E ein eben 
fo großer Sandfern ftehen bleibt, der nach Vollendung 
der Form an den Kern des Kaftens anfchlieft und 
auf diefe. Weife beim Guß eine Deffnung läßt. Die 
Form wird alddann wieder aus einander gelegt, wie 
die Figur zeigt, dad Modell ABC wird von dem 


Kern abgezogen, die Form uͤberall ausgepußt, ges 


ſchwaͤrzt, wieder fammengelegt und tjt nun zum 
Abguß fertig. — Dieſe Art des Einformens ift, wie 
man einfehen wird, fehr einfach. 

12) Häufig wird auch Munition in Sand ges 
goffen, allein da der Maffeguß zu derfelben weit befs 


fer, fo wie zu den Hohlgeſchoſſen nothwendig ift, fo 


behandeln wir den ganzen Munitionsguß im folgen: 
den Kapitel. Kennt man das Verfahren beider Maffes 
förmerei, fo bedarf dad Verfahren bei der Sandfoͤr— 
merei weiter feiner Befchreibung , jumal ed von dem 
bei andern Gegenſtaͤnden diefer Art des Guffes nicht 
weiter abweicht: - 
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‚ Viertes Kapitel, 
Won dem Maſſeguß oder der Maffeförmerei. 





Allgemeine Bemerkungen 


Der fette Sand oder die Maffe, ein natürs 
liches oder Fünftlich bexeitetes Gemenge von Sand 
mit viel Thon, bat den Vorzug vor dein magern 
Sande, daß er feinere Eindrüde annimmt und fie 
behalt (beſſer ſteht), alfo zum Gießen von Gegen« 
ftänden mit zarten Verzierungen oder weit bervorras 
genden heilen, endlich zu Sachen, welche viel Kerne 
erhalten muͤſſen, befjer geeignet ift. Zu den letztern 
befigen nämlih Die Sandformen Feine hinreich'nde 
Haltbarkeit und Feftigkeit, fondern würden beim Eins 
fegen der Kerne fogleih zufammenfallen. Es müffen 
daher audy die Modelle befonders darauf eingerichtet 
feyn, um die Stellen, an welden die Kerne einges 
fest werden follen, genau anzudeuten. Das Modell 
muß daher an ſolchen Stellen mit fogenannten Kerns 
marfen verfehen feyn, die Dem Förmer einen richtigen 
Bingerzeig zum Einfegen der Kerne geben. Weil die 
aus der Maſſe gefertigten Formen vor dem Gießen 
getrocknet werden müffen, ſo fchredt fich das Eiſen 
nicht ab und die Oberfläche deffelben wird nicht hart. 
Dagegen verurfacht der Maffeguß mehr Zeitaufwand 
und Arbeit beim Formen, weil.er durchaus gut ges 
trodnet werden muß, indem er wegen feines großen 
Zhongehaltd dichter ift und. der Feuchtigkeit Beinen 
Ausweg durch feine Poren darbietet. Man wendet 
deshalb Formen aus fettem Sande nur in folchen 
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Fällen an, wo fie unentbehrlich find, namentlich beim 
Guffe feiner verzierter Waaren und folcher größerer 
Gegenftände, welche die ganze natürliche Meichheit 
des Eifens behalten follen, weil man fie weiter bes 
arbeiten muß. Sogenannte Galanteriewaaren aus 
Eifenguß, ald: Schnallen, Armbänder, Ohrgehänge, 
Ringe, Leuchter, Schreibzeuge, Medaillons u. f. w., 
werden deshalb in Maffe geformt, von großen Ges 
genftänden hauptfählih Walzen, in denen Kannelüs 
ren eingeduͤckt werden müffen, viele andere größere 
Mafchinentheile, Kanonen u. f. w. 

Die Maffe wird vor dem Gebrauche ſchwach ges 
brannt, geftampft, gefiebt und mit wenig Waſſer ans 
gemacht. Defterd fest man ihr Koaköftaub zu. Schon 
gebrauchte Maffe wird mit Lehmwaffer wieder ange: 
madt. Auch magerer Sand halt nad) dem Trods 
nen gut zufammen, wenn man ihn, flatt mit Waffer, 
mit Kochlalzauflöfung anmadt. Er fann bei diefer 
Zubereitung in vielen Fällen flatt fetten Sandes dies 
nen, vor welchem er den Vorzug hat, wegen feiner 
Morofität, weit fchneller auszutrocknen. 

Das Einformen gefchieht bei dem Maffeguß ganz 
nach denfelben Grundfäßen und mit denfelben Hilfss 
mitteln, wie beim Sandguß in Kaften; nur müffen 
die Laden ftet3 von Eijen feyn, weil fie beim Trod: 
nen der Hitze ausgefeßt werden. Dad Einformen 
Heiner Gegenftände ſtimmt auch meiftentheil gaͤnzlich 
mit dem Verfahren überein, welches beim Formen 
fir den Meffingguß gebrauchlih ift, weshalb viele 
bei diefem, im 2ten Abfchnitte beichriebene, fpecielle 
Falle auch auf den Eifenguß paffen. Die Modelle 
zu zarten verzierten Gegenftänden werden mit höchft 
fein gefiebter trodner Maffe beftaubt, damit diefe alle 
feinen Vertiefungen gut ausfülle und dann flampft 
man weniger feine, feucht gemachte Mafje darüber. - 
Zum Formen einer Kanone wird eine ziemlich große 
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Anzahl Formtäften (12 oder 14 und mehr) erfors 





dert, die man an einander fest und mit Splinten 


vereinigt. Wir fommen in dem vom Gefchüsguß 
handelnden Aten Abfchnitt näher darauf zuruͤck. Die 
Mafjeformen werden entweder an Kohlenfeuer oder in 
Zrodenfammern fcharf ausgetrodnet, damit -fie bei 
der Berührung mit dem gefchmolzenen Eifen feine 
Dämpfe und Gafe entwideln. Die getrocdneten Fors 


men zu gröbern Gegenftänden. beftreicht man mittelft _ 


eines Pinfel3 mit einer Schlihte oder Schwärze 
aus Leimwaffer, Kohlenftaub und Knochenafche oder 
von aͤhnlicher Zufammenfegßung und trocknet fie dann 
noch einmal. Zarte Formen fchwärzt man durch Ans 
rauchen, indem man fie tiber die Flamme von Kiens 


en 


holz oder von einem Dellichte halt. — Wir wollen‘ 


nun einige charakteriftiihe Falle der Maffeförmerei 
näher betrachten, | 


| 1) Die Fig. 13, Taf. III. fielt einen Dampfs 
mafchinenbalancier in dem Augenblide dar, daß der 
Dberfaften CD von dem Unterfaften AB abgehoben 
worden ift. Diefes Abheben und Umdrehen der Las 


dentheile gefchieht mittelit der Griffe abed. An dies 


felben werden Ketten gehängt, die über den Hafen 
an dem Flafchenzuge des Krahns gehen. Zweckmaͤßi⸗ 


ger ift es jedod, daß an jedem Ende eines jeden Kas 
ſtens nur ein folcher Griff angegoffen ift, über den - 


ein Ring von ber Kette des Krahns geht. Man fann 
alsdann die Kaften leicht umdrehen, da fich die Griffe 
ald Zapfen in den ald Pfannen wirkenden Kettenrins 
gen drehend bewegen laffen. Die Stifte efgh x. 
des Dberfaftens paffen in die Löcher iklm ıc. des 
Unterfaftens, damit beide Ladentheile unverrüdbar auf 
einander liegen. Das Modell ift der Lange nad) in 
zwei Hälften zerfchnitten; in der Figur liegen fie in 
dem Unterfaften auf einander, während der Oberka— 
ſten den obern Theil der Form zeigt. Beim Einfors 
Schauplag. 103. Bd, 11 
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men. wird, wie weiter oben fchon bemerkt wurde, die 
eine Hälfte des Modells auf ein Modellbret gelegt, 
der Unterfaften daruͤber hergeftellt und nun die Maſſe 
ſchichtweiſe feft eingeflampft, wobei die Stampfer, 
Fig. 1& und 19, Taf. H., in welche leßtere man wes 
niger lange bölzerne Stiele fledt, benußt werden. Es 
wird dann der Unterfaften umgedreht, Die andere 
Hälfte des Modells auf die erſte gelegt, der Oberka— 
ften auf den Unterfaften geftellt und diefer, unter Bes 
ruͤckſichtigung der Eingüffe und Windpfeifen, ebenfalls 
voll Maffe geftampft. Darauf bebt man die Ladens 
theile aus einander, nimmt das Modell aus der Form, 
putzt und trodnet diefe, indem man fie mitteljt des 
Krahns auf einem eijernen Wagen und diefen auf 
einem Schienenweg in die Zrodenfammer jchiebt. 
Nach dem gehörigen Zrodnen wird die Form nochs 
mald gepugt, dann gejchwärzt und zum Abgießen vor 
einen Dfen gebracht. 

2) Soll eine fannelirte Säule, deren Eins 
formen in mageam Sand mir fchon weiter oben be: 
fchrieben,, in: Mafje geformt werden, fo füllt man 
jede der vier Furchen ab,be,cd, Fig. 9, Zaf. IHL, 
durch eine Neihe von Prismen aus, die gleichfalls 
aus Mafje beſtehen, welche man Kernftüde nennt 
und die Form von efgh haben. Nachdem die beis. 
den Ladenhälften aus einander genommen worden find, 
hebt man. die Kernflüde eins nach dem andern weg, 
legt fie bei Seite, hebt dad Modell aus, bringt die 
einzelnen Kernftücde wieder in die Form zuruͤck, bes 
feftigt fie mit Kleifter. und Stiften, fehlichtet die Form ' 
und fegt die beiden Ladentheile wieder zufammen, Se: 
doch erfordert dies Verfahren eine langwierige und 
fhwierige, nur von gefchidten Förmern zu verrich 
tende Arbeit und wenn man daher nicht befondere 
Gründe für den Mafjeguß bat, fo ift in diefem Falle 
der Sandguß: weit vortheilhafter und befier. 
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3) Die Maffenformen zu Röhren und andern 
aͤhnlichen Gegenftänden erhalten gewöhnlich Lehm: 
ferne, die entweder über einer eifernen Spindel, oder 
bei ftärkern Röhren über durchlöcherten. hohlen Roͤh— 
ren angefertigt werden. Um das Zrodnen der Kerne 
zu erleichtern, werden die Spindeln oder die Röhren, 
die den Kernen zur Grundlage dienen, mit Stroh— 
feilen ummwunden, und auf diefe erft der Lehm getra: 
gen, wie wir weiter unten näher fehen werden. Bei: 
fer iſt es jedoch, die Roͤhrenkerne in Kernfaften an: 
zufertigen. Das Verfahren bei der Anfertigung der 
Röhrenformen in Maffe ift folgendes: Die Laden find 
ftarfe gußeiferne Kapfeln, deren Weite nach dem Durch: 
meſſer der Röhren verfchieben ift, die ungefähr 3 Fuß 
lang find und aus zwei Hälften beftehen, wie Fig. 14, 
Zaf. III. zeigt. Sie werden, wie man in Fig. 15 
ſieht, auf einer feften Unterlage genau zufammenge: 
> Eine ganz glatte hölzerne oder eiferne Walze, 

ig. 16, deren Durchmeffer der aͤußern Weite der 
Roͤhre entfpricht, wird dann fenfrecht in die Mitte der. 
Kapfel gehängt, indem fie unten in eine, in der Uns, 
terlage der Kapfel befindliche Vertiefung tritt und eben 
fo befeftigt wird, daß fie gleichweit von der innern 
Peripherie der Kapfel entfernt ift, deren. beide Hälf: 
ten durch Klammern mit einander verbunden werden. 
Der Zwifchenraum zwiichen dieſer und der Walze 
wird alddann mit Maffe vollgeftampft,. darauf jene 
mittelft des in Fig. 16 angebeuteten Krahns heraudges 
zogen , die Kapfeln aus einander genommen und ges 
trodfnet oder gedarrt, Je nachdem die abzsugießende 
Röhre lang ift, werden mehr oder weniger Kapfeln. 
über einander geftellt. — Darauf nimmt der För: 
mer einen quadratifchen Eifenftab, der einige Fuß 
länger als die abzugießende Röhre ift, umwickelt ihn 
mit einem Strohfeil, ftellt ihn in die Mitte einer 
inwendig ganz glatten Kernbüchfe und Rampfe Maſſe, 
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die durch Pferbemift und Haare recht: Ponfiftent ges 
macht worden ift, zmwifchen die Wände der letztern 
und die mit Stroh ummwundene Kernfpindel. Die 
fertigen Kerne müffen fehr forgfältig in einer hohen 
Temperatur getrodnet oder gedarrt werden. Soll 
nun eine z. B. 9 Fuß lange Röhre abgegoffen wer: 
den, fo feßt man in einer Dammgrube drei Kapfeln 
über einander und verbindet fie durch Klammern, die 
durch Lächer in Den Rändern AB, Fig. 17, gehen. 
Der Maffenkern, Fig. 18, wird alsdann mittelft eis 
nes Krahns in die Kapfeln eingelaffen, bi$ das uns 
tere Ende der Spindel in eine Deffnung tritt, welche 
in dem Mittelpunfte der Unterlage der Kapfeln be: 
findlich iftz oben wird der Kern durch einen mit Ein: : 
guß und Windpfeife verfehenen Dedel centriih in 
den Kapfeln erhalten und nun zum Abguß gefchrits 
ten. Man gießt auf diefe Weiſe hauptſaͤchlich dünne 
und lange Roͤhren, die beim Sandguß mißrathen 
würden. — Mehrere andere Beiſpiele des Maſſe— 
guffes betrachten wir im naͤchſten Kapitel in WVerbins 
dung mit dem Lehmguß und- im nächiten Abfchnitt 
bei der Meffingförmerei. 

4) Ein fehr wichtiger Theil des Maffeguffes ift 
der Guß derMunition oder der Projectile *). 


*) Es wurden hierbei eine vom Herrn Architekten Dr. : 
2. Bergmann zu Wien ausögearbeitete Abhandlung und 
te Fr Werke benugt: Huguenin (General und ches 
maliger Direktor der Gefchüsgtießerei zu Lüttich) het Giet- 
wezen in’s Rijks Jizer Geschut Gieterij te Luik, met Be- 
trekking zoo tot het Verwaardigen van Geschut, Projecti- 
les, ens als tot de gebruikt wordende Jizersorten en der- 
zelver Bewerkine. Gravenhage 1826. — Franzoͤſ. Ueberfeg. 
vom Artilleriefapitän Neuens, unter dem Zitel: De- 
scription de la Fabrication des Bouches a Feu eu Fonte 
de Fer et des Projectiles à la Fonderie de Liege. Paris 
1839. Obriftlieut, Eulmann in Meg in feiner franzöf. 
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Man wählt jest, wie ſchon oben erwähnt, ge: 
wöhnlich zur Eifenmunition das phosphorhaltige Eis 
fen (aus Wiefeer; erzeugt) oder fonft weißes (vom 
fcharfbeiegten Gange). Die Kugeln werden dadurch 
zwar leichter rund, da fich diefe Eifenforten weniger 
zufammenziehen und genauer vom verlangten Kali: 
ber, aber * verlegen wegen ihrer Härte das Bronze 
gefchüß mehr als es graue thun wuͤrden *)P. Mothe 
brüchiges Eifen, das fonft auch die Form gut füllt 
‚und deshalb ebenfalld zumeilen zum Munitionsguß 
“angewendet wird, hat ben Uebelftand, daß es leicht 
im Innern Blafen bildet. Beide Eifenarten find 
‚wohlfeiler als die fehlerfreien, weil fie zum Verfrifchen 
nicht gebraucht werden fünnen, was ebenfalld ein Be: 
weggrund ift, fie zum Munitionsguß zu beftimmen. 
Beſſer ware es jedoch jedenfalls, graues gutes Eifen 
dazu, befonders für die Hohlgefchoffe zu wählen, da 
das weiße harte die Geſchuͤtze leicht verlegt und zu 
fpröde ift.- Ä Ä 
| Früher goß man die Kugeln allgemein in eiferne 
Kapfeln, es ift dies allerdings eine fehr fördernde 
Methode, aber die Dberfläche wird fehr hart, die Ers 
ftarrung geht zu raſch und die Kugeln bleiben daher 
porös, auch behalten fie immer Gußnäthe und Zapfen, 
weshalb bei diefer Gußprocedur das Ueberhämmern 


Veberfesung von Karften’s Eifenhüttenfunde, Bd. IE. p. 
433. 2. — -Procedes de Fabrication dans les Forges, ap- 
pliques particulierement au Service de Guerre. Paris 1839, 
p. 77 ete — M, Meyer (weiland Kapitän im u 
Preußifchen Kriegsminiiterium) Vortraͤge über die Artilles 
rietechnik. 11. Thl. Die Artilleriegewerbe. Berlin 1833, 

S. 154 2c. | | 
*) Aus demfelben Grunde gießt man die Munition auch 


lieber in Maffe, um die. harte Oberfläche zu vermeiden, 
welche der Sandguß unfehlbar ertheilt. 


— 
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faſt unerlaͤßlich iſt. Dieſe Methode iſt noch in Ruß⸗ 
land, mehrern franzoͤſiſchen Hütten u. ſ. w. Sitie. 
Bei und iſt fie weniger bekannt; einige Notizen dar— 
über werden wir: weiter unten beim Schalenguß mits 
tbeilen.- 


Fest formt man in Deutfhland und in Eng: 
land nur in einem durch wenig Thon bindend ges 
machten Sand, den man feucht läßt, damit er beim 
Guß nit audgefpült werde, Jedoch ift auch hier 
viel vortheilhafter, den Thon vorwalten zu laffen und 
die fertige Form zu trodnenz die Kugel wird dann 
weicher und reiner, Neuerdings hat man in Lüttich 
auch für den Munitionsguß das Gemenge von feinem 
Sand, Zhon und Koaks ald Formmaterial einges 
führt, Diefe Maffe ift, wie erwähnt, ein fchlechterer 
Märmeleiter ald der bloße Sand, ſchreckt daher das 
Eifen weniger. ab und die Kohle verhindert das Zus 
‘ fammenfchmelzen des Sandes mit dem auf der Obers 
fläche des Eifens ſich befindenden Eifenorydul, wos 
durch fonft der Schorf entfteht, der die Oberfläche 
der Kugel verunreinigt und die Geſchuͤtze verdirbt. 


Die Modelle, welde zum Formen der Mus 
nition dienen, find hohle Kugeln oder eigentlich platte 
Sphäroide, die aus zwei Schalen von —— Meſ— 
ſing oder Guſeiſen zuſammengeſetzt ſind, wozu ſich 
an der einen Haͤlfte ein hervorſtehender Rand, an der 
andern ein Falz vv, Big. 7, Taf. IV, befindet, 
welche, ohne zu Flemmen, genau in einander fchlies” 
Ben müffen, fo daß beide Theile zufammen die ges 
wünfchte Form geben. — 

Dieſe Modellſchalen muͤſſen ihrer Figur nach 
ganz ſauber und glatt abgedreht ſeyn und da das 
Meſſing im Ganzen eine beffere Oberfläche erhält, als 
das Gußeifen, legteres auch dem Roſte fehr ausge: 
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fest ift, To bat man fich faft ausfchließlicd zur An— 
wendung meffingener Modelle entjchieden *). 

Die Dimenfionen der Formfchalen. müffen fo 
beftimmt werden, daß die Projectile, welche in die 
Formen gegofjen werden, fo viel als möglich das ges 
börige Kaliber und eine fphärifche Oberfläche erhalten 
und da das gefchmolzene Eifen beim Kaltwerden 
fhwindet, fo müffen die beiden zufammengefeßten 
Halbkugeln eine Kugel bilden, iR größer iſt, als 
das Geſchoß, welches in der Form gegoſſen werden 
fol. Diefes Größermachen muß mindeftens bei dens 
jenigen Modellen ftattfinden, welche. beftimmt find, fo 
in Sand (Maffe) geformt zu werben, daß die For: 
men vollftäandig getrodnet und feit an das Modell 
angeflampft werben müffen, fo daß fie, wenn fie ge: 
trodnet find,. nur wenig nachgeben, ausgenommen bei 
‚großen Gefchoffen, wo durch das Gewicht bes Ioth: 
recht darauf drüdenden gefchmolzenen Eifend die un: 
tere Lage in Etwas zufammengedrüdt wird, aus wel: 
chem Grunde man jebt jene Schalen auch weniger 
wie eine Halbkugel , fondern vielmehr als ein halbes, 
abgeplattetes Ellipſoid bildet. 

Zum Formen der Projectile in Sand, der nur 
halb oder gar nicht getrodnet wird (welches, da er 
nicht feft angeflampft wird, ein Zufammendrüden 

nach allen Seiten hin geftattet), müfjen die Scha: 
ten im horizontalen Durchmeffer Fleiner und minder 
erhaben feyn. | 

Wie groß aber die horizontalen Durchmefjer und 
die Abplattung diefer verfchledenen Formſchalen ſeyn 


*) Die Modelle, über die geformt wird, müffen mit der 
größten Genauigkeit angefertigt werden, indem ihre Fehler 
eines der Elemente find, weldye Die Abweichungen der Kus 
geln von der Norm bedingen. 


168 


müffen, laßt fi nur durch Erfahrung ausmitteln 
da folches nicht allein von der Art des Formfandes 
und von der mehr oder. minder feften Hand des Für: 
mers, fondern. auch von der Art des gebrauchten Ei: 
ſens abhängt. 

Die Projeftile werden in Kaften geformt, welche 
aus zwei auf einander paflenden Hälften zuſammen⸗ 
aefeßt find. Sie beftehen jest überall aus Gußeifen. 
Man macht diefelben oben und unten etwas enger, 
einestheild, um das Ausfallen und Schieben des 
Formſands zu verhüten, anderntheild, weil durch das 
Zufammenziehen an dem einen Ende der Kormfand 
mehr zufammengepreßt wird, alfo dem ſenkrechten 
Drude des Eiſens beffer widerftehen kann. 

Die Formſchalen und Kaften find auf Taf. IV. 
dargeftelt. Die anliegende Tabelle Nr. 1 zeigt zu: 
gleich die fenfrechten und mwagerechten Durchmeffer der 
auf einander flehenden Formfchalen und die darauf 
folgende Zabelle Nr. 2 die hauptfächlichften Abmefjun: 
gen ber Formkaſten, beide für den Guß aus verfchie: 
denen Arten von Defen. | 
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Aus dieſer Tabelle Nr. 1 geht hervor, daß zum Fors 
‚men der Kugeln ber lothrecht auf der Gußnabt fies 
hende Durchmeffer für diejenigen Formen größer feyn 
muß, welche bei dem Guß aus Flammenöfen gebraucht 
werden follen. Die Urfache davon ift, daß bei dem 
Schmelzen des Gußeifens in Flammenöfen ein großer 
Theil Kohlenſtoff verbrannt wird und da das geſchmol⸗ 
zene Eifen um fo ſchneller erftarrt und erfaftet, je 
geringer fein Kohlenftoffgehalt ift, fo uͤbt daffelbe auch 
gegen den Boden der Form nur eine fürzere Zeit eis 
nen Drud aus, ald ein mehr Kohlenftoff enthaltendes 
Eifen, weswegen denn auch der lothrecht auf der 
Naht ſtehende Durchmeffer, welcher aud beim Guffe 
ſenkrecht ſteht, bei den aus Flammenoͤfen gefüllten 
Formen größer feyn muß, als die bei gleicher Weiſe 
des Formens für Hoh- oder Kupolöfen beftimmten 
Formen. Gleichermaafen muß im Allgemeinen der 
Unterfchied der beiden Durchmeffer für Hohlkugeln 
Fleiner feyn, als für maffive deffelben Kaliber, da 
die erftern ſchneller erfalten als die letztern. 
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Das Formen der Munition. — Die Be: 
arbeitung des zum Formen beftimmten Sandes ge: 
ſchieht auf großen hölzernen oder eifernen Formbaͤn— 
en, welche nach der Zahl der daran angeftellten För: 
- mer dur Scheidewände in abgefonderte Fächer ge: 
theilt find,» fo daß jeder feinen eigenen Sand hat, 
ben er nach Belieben der Umftande feuchter und mit 
den nöthigen Zufchlägen an Steinfohlen ober Holz: 
Eohlenftaub, oder Cynders, wenn man fich deren bes 
dient, verfehen Ffann. Dabei muß der Former mit 
den ihm aufgegebenen Modellen und der nöthigen 
Anzahl von Formkaften verfehen feyn; eben fo muß 
er nebft mehreren Fleinern Stampfhölzern und Polirs 
bretchen auch ein hölzernes auf zwei: zur Unterlage 
dienenden Leiſten befeftigtes Formbret haben, welches 
nah dem Kaliber und der Zahl der darauf zu fors 
menden Kugeln eingerichtet feyn muß. In jedem 
Formbret befinden fich vier Fleine cylindrifche Löcher, 
worein die Splint- und Leitbolzen des halben Ka= 
ſtens, welcher darauf eingeformt werden foll, mit wes 
nig Spielraum paffen. Zum Formen der Bomben 
und Granaten ift noch außerdem in der Mitte des 
Formbrets ein rundes Loch ausgefchnitten (Xaf. IV. 
Fig. £), worein der vorfpringende Theil der einen 
Formfchale mit geringer Spielung paßt; zum Formen 
der Kugeln aber ift diefer Ausfchnitt nicht nothwen— 
dig, daher man denn auch in einem folchen Forma: 
ften fo viel Kugeln formen kann, als hineingehen. 
Eine ftrenge Ordnung und ein rafches Arbeiten ift 
bei der Munitionsgießerei um fo nöthiger, da fie 
nicht fo gut bezahlt werden Fann, als andere Guß: 
waaren. 

Um Hoblgefchoffe, d. bh. eine Bombe oder 
Granate zu formen, legt man die Schale, woran 
ſich der vorftehende Rand befindet, auf das Form: 
bret,. fo daß der außerfte Theil der Schale auf dem 


— 
J 


— 
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Brete liegt und der Rand dd Fig. 4 in der runden 
Aushöhlung des erftern feinen Pla findet, nachdem 
man zuvor oben in der cylindrifchen Deffnung der 
Scale die am Ende mit einer Schraube verfehene 
Spitze der Spindel a Fig. 7 geſteckt und mit einer 
Flügelmutter im Innern derfelben verfchraubt hat. 
Diefe Spindel hat außer der Schale diefelbe Länge 
und. Stärke, al& derfelbe Theil der Kernfpindel p 
Fig. 8 und dient allein dazu, um die noͤthige Hoͤh— 
lung für bdiefelbe in dem Formſand -auszufparen. 
Darauf febt man den Formfaften fo auf das Forms 
bret, daß feine Bolzen mm in Fig. 8 genau in die 
dafuͤr gemachten Löcher Fig. 4 paffen, wobei man 
darauf zu achten hat, daß das vieredige Ende der 
Formfpindel h Fig. 9 durch eine vieredige Deffgung 
geht, welde dazu in der Mitte eines eifernen ge: 
fhmiedeten Querriegels cc Fig. 8 und 12 anges 
bracht ift, der in die beiden Seitenwände der Form 
eingelafjen ift, fo daß die Kormfpindel fich durchaus 
nicht verruͤcken kann, welche noch überdem durch ci: 


nen eifernen Splint, der durch diefe vierfantigen En- 


den oberhalb des Querriegels bei hgeftedft iſt, feſt⸗ 
gehalten wird. Ä 
Sollen die Bomben und Granaten, wie bies 
bei den größern Kaliber der Fall ift, neben dem 
Mundloch Defen erhalten, fo muß man die beiden ' 
fupfernen Modelle dd, welche die Außere Form die⸗— 
fer Defen haben, in die dazu auf der Oberfläche der 
Schale beftimmten Salze ee Fig. 7 einfchieben. 
Zum Formen mehrerer Kugeln in einem und demiel: 
ben Kaften ſetzt man ven legtern zuerft auf das 
Formbret, mit feinen Splintbolzen in die zugehöri: 
gen Löcher und fest dann diejenigen Hälften der Mo: 
delle oder diejenigen Schalen. auf, welche den Falz 
enthalten, fo wie dad Fig. 6 an dem Kaften für 
vier Kugeln gezeigt iſt. Hat man aber nur eine eins 


174 


zelne Kugel im Kaften, fo ftellt man das Modell 
nach dem Augenmaas in die Mitte, 

Eobald die Modelle, fey es nun für Hohlkus 
geln oder für mafjive Gefchofje, ihre richtige Lage im 
Formkaſten erhalten haben, werden fie gehörig mit 
Holzfohlenftaub, oder fein geftoßenen Cynders, oder 
Sand beftreut, worauf man den Kaften mit Hilfe 
der Stampfer ıc. wie gewöhnlich ausfüllt. Die leg: 
tern Schichten werden mit hölzernen Kammern feits 
gefchlagen und alles mit den Kaftenrändern abges 
ſchlichtet. 

Darauf wird der auf dieſe Weiſe gefüllte halbe 
Kaften von dem Formbret abgenommen, umgekehrt 
und‘ mit der plattgefchlagenen Flache darauf niederz 
gefegt,, um die Schicht Sand, um der Schale herum, 
na Befinden mehr oder minder feitzufchlagen und 
dann mit der obern Fläche des Kaftens und der 
Schale vollfommen einzuebenen und glatt zu machen, 
worauf man Holzfohlenftaub oder trodnen Sand dars 
auf ftreut, jedoch zuvor ein Fleines Merkmahl in der 
Dberfläche autgrabt, welches nachher in der zweiten 
Hälfte der Form erhaben fcheint, um beide Theile der 
Form gehörig wieder zufammenftellen zu können, fos 
bald die Form vollendet ift. 

Sobald dies gefchehen ift, legt man die zweite 
Ladenhälfte auf die erfle und zwar fo, daß ihre Falz⸗ 
ränder genau auf einander paffen und fchließen, dann 
fest man den zweiten halben Formfaften auf und 
fhließt beide Theile durch Antreiben der Splintbolzen 
feft an einander. 

Sobald man Projeftile von einem großen Kalis 
ber zu formen bat, fo werden. die Modelle derfelben 
wegen ihres größern Gewicht3 und der Glätte ihrer 
Oberfläche ſehr fehwierig und unbequem zu behan⸗ 
deln, fobald man die beiden Hälften auf einander 
pafjen will. Um dem zuvor zu fommen, bat man 
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in-dem höchften Punkte der Schale eine Schrauben 
mutter angebradht, worin man eine Eleine eiferne 


Handhabe einichraubt, um die Schale fo gehörig res 


gieren zu fönnen. Späterhin, nachdem man dieſe 
Handhabe entfernt hat, dient diefe Schraubenmutter 
dazu, um ein eifernes Modell des Gießzapfend c mit 
der fich daran befindenden Schraube f Fig. 4 mit 
Hilfe eines auf den vierfantigen Theil g paffenden 
Schluͤſſels feitzufchrauben. Das Kinfchrauben des 
Gießzapfens hat aber nur dann flatt, wenn man das 
- Projektil von oben und nicht durch einen an der 
Seite, wie bei r Fig. 7 angebrachten Einguß abgie: 
Ben will, in welchem Falle mitten oben an der Schale 
eine Windpfeife k Fig. 7 und 8 mit Hilfe eines abs 
gefürzten hölzernen Kegeld geformt wird, welchen der 
Arbeiter in der Hand hält und deffen Fleinfte Ober: 
fläche er auf die Schale auffegt, welches auch mit 
dem Modell des erwähnten Gußzapfens r gefchieht. 

Nachdem man die Oberfläche des Sandes mit 
Holzkohlenftaub beftreut hat, wird der dazu gehörende 
zweite Kaften auf gleiche Weile wie der erfte ausge: 
formt, wobei der Former das Modell des Gußzapfens 
oder das der Luftröhre mit der einen Hand an dem 
Punkte gegen die Schale hält, wo daffelbe angebracht 
werben fol, indem er anterdeffen mit der andern 
— den Sand gegen und um daſſelbe und die 
Schale anſtampft, bis es einen feſten Stand erhal: 
ten hat, worauf man weiter formt. Nach Bollen- 
dung der Form fticht der Arbeiter mit einem fpien 
eifernen Stabe mehrere Löcher bis auf das, Modell, 
um beim Guffe zur Entweichung der Luftblafen dies 
nen zu fönnen, 

Will man die Projektile durch einen Einguß mit 
QDuerleitung wie i Fig. 8 gießen, welche feitwärts 
gegen die Naht anfällt, fo muß man den dazu ge: 
börigen abgefürzten Kegel (ehe man den zweiten Ka: 
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ften ausformt) fo viel ald möglich fenfrecht mit ber 
Hleinften Grundfläche ein wenig in die Oberfläche des 
Formfandes der erften Formhälfte einfegen und nad): 
dem, nach Vollendung der zweiten Formhälfte, der 
obere Kaften abgenommen ift, die Querleitung mit’ 
einem Löffel von dem Einguß bis zum Modell in 
der erften Form herausnehmen, auch zugleich einen 
fleinen Sammelplab für das Metall unter dem Eins 
guß anbringen und das Ganze wieder mit Koblenz 
ftaub ausftreuen. 

Nachdem num auch die Oberfläche des zweiten 
Formkaſtens vollkommen geebnet und mit Koblenftaub 
beftreut, werden beide Schalen aus den Formen ges 
nommen, indem man mit zwei Fingern jeder Hand 
unter die im Innern der Schalen befindlichen Ver— 
ftäarfungen faßt und fo drehend die Modelle Iöft. 
Ehe aber die Schale aus der erften Form genommen | 
werben fann, muß der Splint bei h-aus der Form: 
fpindel a Fig. ‘7 genommen und die Schraubenmuts 
ter im Innern des Modells ausgedreht werden, wor: 
auf dann, nach Entfernung der Schale, die Spindel 
noͤthigenfalls durch einige leichte Schläge gelöft und 
ausgezogen werden Fann, i 

Bei dem Einformen der mit Defen verfehenen 
Bomben fann die Schale, an welcher fi die Mo— 
belle der Defen befinden, nicht aufgedreht werden, 
fondern man muß diefelbe durch leichte Erfchtitteruns 
gen loͤſen. Nach der Entfernung der Schale bleiben 
nun die beiden Modelle der Defen in der Form figen, 
welhe man behutfam herausnimmt und durch ges 
fchmiedete eiferne Defen 11 in der Art erfeßt, "wie 
dig. 8 zeigt, fo daß die etwas ausgebogenen Enden 
nachher von dem Gußeifen umfangen werden. 
| Die Defen werben in der Art gefertigt, daß man 

einen eifernen Stab von dem gehörigen Durchmeffer. 
ſchmiedet, davon Stuͤcken von der gehörigen Laͤnge 
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abhaut und diefen noch glühend in einer Art von 


Geſenk die erforderliche runde Form gibt. 


Um die Höhlung für das Eingreifen der Boms 
benhafen vollftändig zu erhalten, legt man*einen lei: 
nen wohlgetrodneten Cylinder von Lehm in die Form 
und befeftigt ihn mit ganz Fleinen Drahtfpigen in 
dem Sande. 

Sollte man nad dem Entformen Feine Fehler 
in der Form finden, fo muß man biefelben vorfichs 
tig ausbeffern, fo daß die Eugelförmige Geftalt des 
Innern ganz erhalten und mit Eleinen Dammbretchen 
ganz geglättet und wenn die Form nicht getrodnet, 


mit Kohlen= oder Cynderftaub geftäubt wird. Das 


legtere aber geichieht bei Formen, welche ganz oder 
zum Theil getrod'net werden, oder bei Mafjenformen, 
weil man diefe ohnehin mit den beiden früher bes 
fohriebenen Schichten glättet, wobei man ſtets recht 
ſehr darauf zu achten hat, daß man diefe Schichten 
nit in der Zrodenftube, oder indem man die For: 
men auf dem Dfen einer zu großen Hitze ausfetzt, 
verbrennen lafje, weil alsdann der Formſand fih an 
ber Oberfläche der. Gußftüde fefthängen würde. 
Das Formen der Brandfugeln mit drei’ cylins 
drifchen Brandlöhern, Zaf. IV. Fig. 17, gefchieht 
auf diefelbe Weife, , wie - bei den vorigen hohlen Ges 
fhoffen und wird das eine Brandloch durch das Eins 
feßen. der Yormfpindel und nachher der Kernfpindel 
erhalten. Um jedoch die beiden übrigen Brandlächer 
zu erhalten, find gegen die Oberfläche jeder Form: 
ſchale zwei halbe Fupferne Cylinder bb Fig. 13 und 
15 angebracht, fo daß, wenn beide Hälften gehörig 
auf "einander gepaßt werden, zwei ganze Gylinder 
daraus entftehen, deren Aren fich in dem Mittelpunkt 
der Brandfugel unter rechtem Winkel fchneiden, Fis 
gur 15. Dem: zufolge follen dann beim Formen 
ber diefen Cylinder Höhlungen entftehen, in welche 
Schauplag 103, Bd. 12 i 
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nachher zwei ſtark getrod'nete hohle Sylinder von Lehm 
gelegt werden (Fig. 14 und 16 cc im Durchſchnitt). 
Diefe Cylinder werden hohl gemadt, um dem Waf: 
jerfteffgafe, welches ſich wahrend des Gießens im’ 
Kern entwidelt, einen Durchgang in die Formmaffe 
zu gewähren, weswegen fie fo geformt feyn müffen, 
daß fie die durch die Cylinder entjtandenen Hoͤhlun— 
gen genau füllen und zugleich ‚fcharf gegen den Kern 
angepaßt find. | 

Außerdem werden diefe Brandfugeln eben fo ge: 
formt, wie die übrigen Hohlgefchoffe; da man aber in ei: 
ner feuchten Sandform die Cylinder fhwierig in Die 
erforderliche Lage bringen und darin erhalten kann, 
fo ift es zweckmaͤßig, diefe Geſchoſſe ftets in Maffe 
zu formen, inwendig zweimal zu fchlichten und in 
der Zrodenfammer vollkommen zu trodnen. 


Berfertigung der Kerne zu den Hohl: . 
Fugeln. — Früherhin wurden die Kerne allgemein 
von Lehm gemacht, ungeachtet man fchon feit läns 
gerer Zeit die Projektile felbft in Sand und Maffe 
formte und felbft jeßt werden in vielen Gießereien 
feine andern als Lehmkerne verbraudt. Da aber 
diefe Formweiſe viel Zeit erfordert und ſowohl in 
Hinſicht auf Arbeitslohn, als auch auf das zum Zrod: 
nen und Brennen erforderliche Brennmaterial fehr 
koſtbar ift, fo formt man in zwedimäßig eingerichte: 
ten Gießereien den Kern in eigends dazu verfertigten 
Tupfernen Schalen in Maſſe. Diefe Maffekerne find - 
um. fo mehr in Aufnahme gefommen, je mehr man 
fand, daß die Hohlkugeln viel leichter von dieſen 
Kernen nah dem Guß gereinigt werben fönnten, als 
von den in Lehm geformten, von denen man oft in 
allen Geſchoſſen noch dide Schichten findet, welche 
an. der innern Oberfläche feftgeroftet find. | 
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Zur Verfertigung beider Arten von Kernen ift 
eine zum Projektil Falibrirte gefchmiedete eiferne Kern: 


fpindel noͤthig, deren Geftalt die Figuren 3, 8 und 


14, Tafel IV. zeigen und die an der Stelle, wohin 
das Mundloch der nachmaligen Hohlkugel kommt, fo: 
nifch ausgedreht ſeyn muß, weil man es für beffer 
hält, das Mundloch nicht über die Spindel, fondern 


über eine Bekleidung von Lehm zu gießen, da im‘ 


erften Falle die innere Flache des Mundlochs hart 
wird und fich darum nur fehwer weiter bohren läßt, 
welches letstere öfters nothwendig wird, wenn das 
Mundloch zu ſtark eingegangen if. Aus diefem 
Grunde hat man ed vorgezogen, fich der Spindeln 


zu bedienen, welche an der Stelle, wo das Munds 
loch hinfommt, ringförmig ausgedreht find, wie die 


Kernfpindel Fig. 3 zeigt. 

Durch diefe Kernipindel find von zwei einander 
gegentiber ftehenden Seiten diagonal zwei Pleine cy— 
Iindrifche Röhren mm Fig. 3 gebohrt, welche dazu 
dienen, dem fih aus dem Kern beim Zrod'nen und 

“ während des Guffes entwidelnden Wafferftoffgas eis 
nen Abzug zu gewähren, indem diefes fonft während 
des Guſſes leicht die Gefchofle felbft zerfprengen Fönnte. 


Bei dem Lehmfern wird ftatt des Strohes Heu und - 


ftatt des hölzernen Splintes p Fig. 3 ein eiferner 
angewandt, indem bei dem ftarfen Trocknen bes 
Kerns das Stroh und Holz leicht verbrennen und 
Verfchtebungen erzeugen Eönnte. Bet einer folchen 
Verfihiebung aber würde man unbedingt einen zu 


fhwachen Boden in der Hohlkugel erhalten; denn da 


man die Projeftile mit dem Mundloch nach unten 
gießt, um diefe Gegend glatt und ohne Gallen zu 
befommen, fo würde der Kern, wenn er verfchiebbar 
wäre, durch das darunter firömende Eifen nach dem 
Boden des Projektil3 gehoben werden und bier zu 

wenig Metall hinkommen, während um das Mund: 
| 12 
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(och her die Eifenftärfe zu groß werben wuͤrde *). 
Dies würde den Nachtheil haben, daß beim nochma= 
ligen Werfen der Gefchoffe diefelben immer mit dem 
Mundſtuüͤck, aljo mit dem darin befeftigten Zünder 
zuerft auf die Erde fallen müßten, wodurd der 
Zuͤnder erflidt werden und die Bombe blind gehen 
würde. 
Zur Verfertigung der Lehmkerne bedarf man eis 
ner Sormbanf, auf welcher die mit Heu und Werg 
ummwundene Kermnfpindel, in zwei Eupfernen. Kagern 
oder Pfannen ruhend, mittelft einer Kurbel oder fons 
fligen Vorrichtung rund gedreht werben fann, wäh: 
vend man das darum gewundene Gefpinnft mit Lehms 
lagen bededt. 
Das Heu wird zu einem Strick gefponnen und 
dies fehr dicht auf einander gewinden, fo daß es 
um die Spindel her einen dien Ball bildet, welcher 
die Stelle einnimmt, wo der Kern figen foll (Fig. 
8, 14 und 16); doch darf der eiferne Splint p nicht 
durch das Heu verdedt werden, weil er noch in die 
Lehmlage reihen muß, um das Verfchieben des Kerns 
zu verhüten. Eben fo muß das Heu einige Linien 
von der Eegelfürmigen Aushöhlung der Spindel ent: 
fernt bleiben, damit einige Schichten Lehm daſſelbe 
auch vor dem Verbrennen beim Trocknen ſichern. 
Nachdem die alfo ummundene Kernfpindel auf 
die Formbank gelegt ift, wird die Heufugel vollkom— 
men mit einer Schicht naſſen Lehms bedeckt, der mit 
Hanficheeben oder trodnem Pferdedünger gut gemengt 
ift und damit ſich die folgenden Schichten gut mit 
der erfien verbinden mögen, macht man mit den Fin- 


*) Sehr häufig werden die Hohlgeſchoſſe fo gegoffen, 
daß das Mundlod nad) oben kommt, indem man ben Kern 
hinein hängt, allein diefe Methode hat aus dem obigen Grund 
offenbar Nachtheile. 
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gern während bed Drehens mehrere Reifen und Ein: 
ſchnitte in diefelbe. | 
Diefe erſte Lehmſchicht, welche die dickſte ift, 
wird auf einem dazu eingerichteten eifernen Geftell 
über einem gelinden Holzkohlenfeuer langfam, Doch 
ſtark getrodnet, darauf wird über dieſe getrodnete 
Schicht von demfeben Lehm und auf gleiche Weiſe 
eine zweite etwas dünnere Schicht gelegt, welche 
man, eben wie auch die folgenden Lagen, mit einem 
für jede Lage befonderd ausgefchnittenen Lehrbret abs 
dreht. Auf Ddiefe zweite Schiht fommt noch eine 
dritte und dann eine vierte aus reinem Lehm mit 
Formſand gemifcht, welche nach einer hölzernen Chas 
bione abgedreht, dem Kern eine foldye Form geben 
muß, daß er nach dem Zrodnen die gehörigen Dis 
menfionen erhält. Dann wird der Kern mit den 
vorhin befchriebenen Schlichten beftrichen und langfam 
-getrodnet. j 
Für die Kerne der Brandfugeln mit drei Brand: 
röhren hat man auf dem Kern mit Hilfe eined Mo: 
dells die richtigen Pläße, wo die kleinen Cylinder an: 
gefügt werden müffen, vdergeftalt beftimmt, daß die 
- drei Mittelpunfte (der Kernipindel und der beiden 
Brandloͤcher) gegen einander in Form eines recht: 
winflihen fphärifchen Dreiecks ſtehen. Man hat fer: 
ner beftimmt, daß die Hohlkugel gerade über dem 
Mittelpunkt des fphärifchen Dreied3 eine gegebene 
 Eifenftärke haben müffe, welche gleihmäßig nach den 
Brandloͤchern hin abnimmt, wo fie dann erft die für 
das Kaliber des ale beftimmte Eifenftärke erz. 
hält, Um diefem nachzukommen, muß man-von dem 
auf gewöhnliche Art verfertigten Kern mittelft beſon— 
derer Zehrbreter das Zuviel abnehmen, fo daß er die 
nöthige Form erhalte und ihn dann erft fchlichten. 
Zur Berfertigung der Maſſenkerne werden für 
jedes Kaliber drei einzelne, inwendig ganz glatt aus: 
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gedrehte Schalen, Taf. IV. Fig. 1 und 2, von Mefs 
fing, Bronze oder Gußeifen erfordert. Die beiden 
erften umfchließen jede eine Hälfte des’ Kerns in der 
Richtung der Kernipindel bis zu dem Punft, wo die 
Verftarfung ded Bodens des Geichoffes beginnt. 
Diefe Schalen a und b, Zaf. IV. Fig. 2, fchließen 
‚mit einem vorfpringenden Rand e und einem Balz 
in einander und am untern Ende eines jeden befins 
det fich die Hälfte des Halfes, deſſen flache Seite ges 
gen einander paßt, wenn beide Schalein auf einans 
der gefügt werden. Die innere Fläche des Halfes ift 
fegelförmig nad) der Geftalt der Formſpindel ausge: 
böhlt, fo daß er leßtere vollfländig umjchließt. Die 
zufammengefügten Schalen haben nachher oben eine 
tingförmige Deffnung, welche einen Falz bildet, in 
ben der. Dedel Fig. 1 paßt. Diefer Dedel ift uns - 
ten nach der Geftalt des Bodens vom Projeftil auss 
aehöhlt, fo daß die drei Schalen vereinigt in ihrem 
Innern genau der Form des Kerns entjprechen. 

Zu dem Formen der Eandferne bedarf man eben: 
fall der Spindeln mit Luftröhren, wie fie bei den 
Lehmkernen befchrieben find, doch umwindet man die: 
felben -lieber mit Stroh, eines Theils, weil ſolches 
‚wegen der Länge des Strohs fchneller geht, andern 
Theils, weil die Höhlungen der Strobhalme den zu 
Gas zerſetzten Waſſertheilen des Kerns leichter zu den 
Luftroͤhren zu gelangen verſtatten. Um Letzteres je: 
doch noch mehr zu befoͤrdern, formt man zuletzt uͤber 
Eiſendraht noch zwei Luftroͤhren, deren eine man bei 
l in Fig. 3 ſieht, welche bei dem Stroh beginnen 
und an der innern Oberfläche der Schalen endigen, 
“ wodurch die luftförmigen Stoffe, welche -durdy Die 
Hige des Eiſens wahrend des Guſſes entwidelt wer: 
den, aufwärts fleigen und durch die Luftröhren der 
Form entweichen können, 


— 
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—Beſſer noch wird die Kernfpindel, in foweit fie 
in den Kern fommt, aus zufammengebogenem durdy: 
löcherten Blech gebilder, der obere maifive Theil if 
in der Länge dDurchbohrt, um der im Kern ſich aus: 
dehnenden Luft einen Ausweg zu geben (Fig. La, 
Zaf. IV.) Man fest diefen. maffiven Theil in den 
aus zwei Hälften beftehenden Fuß des Kernfaftens. 

Für die Brandbomben, die im Innern eine Ab: 
theilung erhalten follen, um: die Sprengladungen von 
dem Brandfag zu fondern, fegt man in den Kern 
einen: fogenannten Sprengboden ein; es ift dies eine 
gefchmiedete Platte, die etwa aus 4 der Fläche des 
Kerns zu liegen kommt und 4 rings aus dem Kern 
berausragt. Beide Theile des fo getrennten Kerns 
bangen nur durch dad Brandloch der Sprengplatte 
zufammen, da aber das Pleine Segment nach oben 
fommt, bedarf es Feines weitern Halts. Der Spreng: 
boden gießt ſich vermöge des worftehenden Rands mit 
in dad Gefchoß ein. Der Formiand des Fleinen 
Segments wird dann durch dad Brandloch des Spreng: 
bodens herausgefchafft und hier tritt befonders wich: 
tig ber Vortheil der Sandkerne hervor, da das Her: 
ausfchaffen des Lehmkerns früher viel Schwierigkeiten 
machte. Ä 

Da der Formfand diefer Kerne beinahe gar nicht 
fchwindet , wie dies die Lehmkerne thun, fo fehr man 
auch durch die Heuunterlagen zc. entgegen arbeitet, fo 
braudt man die Spindeln nicht fehr did mit Stroh 
zu ummideln; um aber eine Verſchiebung zu verhin- 
dern, wird auch hier, wie bei den Lehmkernen, der 
Eplint p Fig. 3 von Dolz durch die Spindel geſto— 
Ben. Holz zu dem Splint ift für die Sandferne 
beffer, als Eiſen, da ed, wenn es wahrend des Gufs 
fes nicht etwa ſchon verbrannt ift, Doch nach demſel— 
ben leicht abgebrochen werben kann, wodurch das Ent: 
formen der Kernjpindel leichter wird. 
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Die fo ummunbene Kernfpindel fest man nun 
wifchen die beiden Formfchalen a und b Taf. IV. 
io. 3 in der Art, daß die Höhlung des Halfes die 
Spindel neben dem darum gemundenen Stroh ums 
faßt, vereinigt beide im Falz gut mit einander und 
bringt fie zwifchen die ausgeböhlten Blöde.hh Fi: 
gur 3, fo daß die Formfpindel aufrecht fteht und 
klemmt die Blöde mit eifernen Zwingen feſt gegen 
einander, worauf man ben Kern in der fo gebildeten 
Halbfugel formt und feſtſtampft. Um dad bequem 
zu fönnen, fest. man die mit einander verbundenen 
Blöcke auf einen Kaften oder eine Banf e Fig. 3, 
in welcher fi ein Loch befindet, ‘in die das noch 
vorragende Ende. der Formſpindel paßt. 

Da die Maffeferne nur eine geringe Zrodnung 
erhalten, bedient man fich zu ihrer Verfertigung des 
minder thonigen Sandes, von welchem mian zuerft 
nur eine gewiffe Menge in die Form thut, welde 
man, nachdem man fie überall gleich vertheilt hat, 
mit einem hölzernen Stampfer, vorzüglich unten ges 
gen die Kein oder Formfpindel, um das Stroh ber, 
feft anfest. Darauf folgen wie gewöhnlich die uͤbri— 
gen Lagen, bi8 man auf die Höhe der Löcher o in 
den Schalen Fig. 2 gelangt, durch weldye man dann 
in ſchraͤger Richtung einige Drahte bis auf das Stroh 
bes Kerns ftößt, wie dies Fig. 3 zeigt und darauf 
die Form bis gleich hoch mit dem Rande vollformt. 
SHierüber bringt man noch fo viel Sand, ald man 
zur Füllung der Höhlung im Innern des Dedeld nös 
thig zu haben glaubt und gibt diefem vorläufig mit 
der Hand die erforderliche Fugelförmige Geſtalt. Um 
den Kern vollends auszuformen, ftellt man die dritte 
Scale Fig. 1 mit der hohlen Seite auf die Erhoͤ— 
bung und fchlagt mit einem hölzernen Hammer fo 
lange auf den obern Anſatz der Schale, bis dieſe 
auf den Untertheil paßt, worauf man den Sand, 
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welcher fich in ben Balz gedrangt hat, herausnimmt 
und alles glatt flreiht. Darauf wird, da ber Theil 
über der Spindel fich gewöhnlich nicht feft formt, 
bier ein Fegelförmiges Stud rauh herausgefchnitten, 
Durch neuen Sand erfeßt, eingedrüdt, etwas übers 
böht und nun der Dedel von, Neuem aufgefegt, auf 
deſſen Anſatz einige Schläge geführt und fo der Sand 
gehörig feft eingetrieben. Te | 
Sobald dies gefchehen ift, nimmt man die obere 
Scale fort, zieht die Eifendrahte aus den Löchern 
bei o, löft die Blöde mn von einander, entfernt fie 
und hebt nun behutfam die beiden Schalen von dem 
Kern ab, worauf man die Formnähte mit einem Po— 
lirfalz abebnet und überhaupt die etwa vorhandenen 
Fehler forgfältig. ausbefjert. Darauf wird der Kern 
mit der Spindel nad) oben auf die Bodenfchale Fi: 
gur 1 der Form geftellt, auch in der Gegend der 
Spindel reparirt und dann mit dem eifernen Lehr— 

ring auf das gehörige Kaliber unterfucht. | 
Endlich wird der fo geformte Kern gefchichtet, 
in die Trockenkammer gebracht und bort die Spindel, 
den Kern aufwärtd gerichtet, im ein vierediges Loch 
einer zu dieſem Zweck gegoffenen eifernen Platte ges 
ſteckt und während einiger Stunden an der Oberfläche 

getrodnet. | | 

Zum Guß ſtellt man die gehörig wieder auf 
‚ einander gepaßten und durch die Splintbolzen gut zus 
fammengezogenen Formen der Reihe nah um den 
Dfen her, wobei man zu bemerken hat, daß die 
Form zu Projeftilen, welche unten den Borftand der 
Kernfpindel haben muß, auf gegoffene eiferne Ringe, 
welche drei Füße haben, Fig. 18, Taf. IV., gefteltt 
worden. Sobald die untere Hälfte der Form hinge: 
ftellt worden, wird die Spindel des Kerns durch die 
koniſche Höhlung der Form geftedt, fo daß der viers 
edige Theil durch den Querriegel cc Fig. 8 kommt 
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und darin unverrüdbar feft gehalten und mittelft des - 
Splint$ h Fig. 7 und 9 befefligt wird. Hierdurch 
hat der Kern alsdann eine fo fichere Lage erhalten, 
daß er durch das darunter laufende gefchmolzene Ei: 
-fen nicht gehoben werden Fann. arauf wird der 
zweite halbe Kaften, welcher Einguß und Windpfeife 
enthalt, aufgefeßt und befeftigt. Sobald während des 
Guſſes fih das Mafferftoffgas entwickelt und unten 
aus der Kernipindel dringt, muß daſſelbe fogleich ent: 
zündet und verbrannt werden, indem es fo einenx\ 
fchnellern Abzug aus der Form findet. 

Wenn das Eijen im Kupol= oder Flaminenofen 
gehörig flüffig ift, fo thut man gut, ein oder zwei 
Projektite zur Probe zu gießen und darnach zu beur: 
theilen, ob man fortfahren fünne und wenn letzteres 
der Fall ift, muß ohne weitern Aufenthalt fo rafch 
als möglih der Dfen geleert werden. Da die 
Kugeln und namentlich die großen Kaliber dem 
Schwinden fehr unterworfen find, müßten fie mit 
dem wenigft heißen- Eifen, alfo zuerft und fo ſchnell 
hinter einander als möglich gegoffen werden; unmit: 
telbar darauf folgen die Bomben, ihrer größern Ei: 
fenftärfe wegen, und endlich die Granaten, welche bei 
der Kleinheit ihres Kaliberd und der geringen Eifen= 
ftärfe ohnehin fchnell erfalten, alfo mit dem heißeften 
Eifen gegofjen werden fünnen. Das Gießen felbft 
muß langfam und in einem binnen Strahl geſche— 
hen, damit die Luft ſich fo vollftandig als möglich 
aus der Form entfernen fönne, wobei man fich auch 
wohl vorzufehen hat, daß Feine von den dann und 
wann auf den Kellen fchwimmenden Schladen mit in 
die Form komme. | Ä 
Während der Zeit, daß drei oder vier Projeftile 
jegoffen werden, ift das Eifen im untern heile der 
Form des erftern einigermaafen erftarrt. Da nun 
das gefchmolzene Eifen ſich beim Erkalten zufammen: 
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zieht, fo wuͤrde unvermeidlich oben unter dem Gieß— 
apfen ein Mangel an Eifen entftehen und daſelbſt 
ich eine Galle oder eine flache Stelle bilden. Um 
dem zuvor zu fommen, fehrt man das erftgeguffene 
Geſchoß um, fobald man benterft, daß der Gießza: 
pfen hart genug ift, worauf das flitifige unten in 
der Form befindliche Eifen - hierher ſich begiebt und 
fo, wenn’irgend ein Mangel an Eifen eintritt, Dies 
fer fich in das Innere des Guffes verfenft. Es fommt 
jedoch fehr viel. darauf an, daß diefe Umkehrung im 
rechten Augenblick ftattfinde; denn wenn dies zu früh 
gefchieht, hat fich erſt eine dimme Ninde am Boden 
der Form angefegt, ſo daß bei. der Umfehrung das 
noch fluͤſſige Eiſen ſich von dorthin nach der entge: 
———— Seite begibt und ſo Hoͤhlungen und 
allen dicht unter der Oberflaͤche entſtehen, welche 
dann bei der Unterſuchung der Geſchoſſe leicht beim 
Anſchlagen mit dem Hammer entdeckt werden. Kehrt 
man aber die Form zu ſpaͤt um, ſo iſt das Metall 
nicht mehr fluͤſſig genug und der gewünfchte Zweck 
wird nicht erreicht. | | 
Geſchieht das Abateßen aus dem Kupolofen, fo 
follte man das erfte an jedem Tag ausfließende Ei: 
fen nicht zum Guß der Munition benugen, da es 
die Formen ſchlecht füllt und ein poröfes Fabrikat 
gibt. Eben fo ift es gut, feine Aufmerkſamkeit dars 
auf zu wenden, daß man mit ziemlich gleicher Tem: 
peratur gießt, nicht einmal mit ganz weißglühendem, 
das andere Mal mit rothalübendem Eifen. Se wei: 
er glühend und dünnflüfjiger, defto beffer, nur muß 
dann befonderd gut geformt und das Formmatertal 
forgfältig ausgewählt feyn; gießt man mit ungleid) 
heißem Metall, jo werden die Kugeln ungleich ſchwer, 
bald hart, bald weih u. f. w. Manche Kupolöfen 
mit ſchwacher Kohle und unzureichendem Gebläfe brin— 
gen das Eifen nicht zur völligen Weißgluth, man 
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begnüge ſich dann, wenigftens bei: möglichft gleicher 
Temperatur zu gießen. 

Sobald man bemerkt, daß die zuerft gegofjenen 
Gegenftände erfaltet find, was man an dem Gieß: 
zapfen, welcher eine byaunrothe Farbe annimmt, bes 
merkt, fo muß man die beiden Formfaften von eins 
ander trennen und von den Kugeln fo viel als mög. 
lich den anhangenden Sand losmachen, damit fich 
berjelbe nicht durch die länger waͤhrende Hige zu feit 
an da3 Eifen anhänge. Um bei den Hohlfugeln die 
obere Hälfte des Kaftens zu löfen, muß zuvor der 
eiferne Splint h gegen den Riegel cc, Fig. 8, aus 
der Kormfpindel getrieben werden, darauf loͤſt man 
die Splinte, welde die Kaftenhälften verbinden Ind 
hebt dann das ganze Geichoß aus dem Sande, den’ 
man davon abfchlägt. Darauf wird die Kernfpindel 
ausgezogen, was bei den Fleinen, felbft nody bei den 
24pfündigen Gefchoffen mit einer Kneipzange ges 
ſchieht; für die größern aber erreicht man dies mit 
Hilfe eines eifernen Stabs, an defjen unterm Ende 
ein Ring gefchmiedet und vieredig auögefeilt ift, fo 
daß er auf die Form- oder Kernfpindel paßt, welche 
darin mit dem vorgeſteckten Splinte h, $ig. 7 und 9, 
befeftigt wird. — Diefer Stab iſt oben in Form 
einer Handhabe gebogen und hat einen Anfaß, unter 
welchen man mit einem Hammer fchlägt und fo die 
Spindel aus dem Kern treibt. 

Da bei dem Gießen leicht hie und da Fleine 
Unebenheiten, Gußbärte u. dgl. entitehen, fo muß 
man diefe, fo lange die Projektile noch glühend find, 
mit einer Rafpel abnehmen und nachdem man alles 
vom Sand ıc. gereinigt, muß man fi überzeugen, 
ob das Mundloch die gehörige Weite habe. - Hierzu 
bedient man fich einer abgefürzten fechsfeitigen Pyras - 
mide von Stahl, welche an den Kanten in einen 
Ring zur Aufnahme eines Querſtuͤcks ausläuft, um 
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damit gedreht zu werden. Diefer fechöfeitige Polirs 
bohrer hat genau den Eonifchen Zulauf des Mund: 
lochs und muß bis zu feiner großen Grundfläche in 
dafjelbe hineingehen. Thut er dies nicht, fo muß, 
wahrend da3 Gefhoß noch glüht, das Mundloch mit 
biefem Polirbohrer aufgerieben werden, bis es die 
gehörige Weite bat... Jedes Kaliber von Bomben, 
Granaten oder Brandfugeln hat natürlich feinen eis 
genen Polirbohrer. 

Nimmt man die Gefchoffe zu früh aus der Form, 
fo ereignet fich oft der Fall, daß fie mitten durchs 
fpringen; vorzüglich forgfam aber muß man feyn, 
wenn man die Hälfte enıformt, welche die Gießza: 
pfen und Windpfeifen enthält, da diefe, ſchnell hart, 
geworden, fich leicht aus der Oberfläche des Gefchof: 
fes löfen und darin eine Grube zurüclaffen. — Dies 
fer Fall hat übrigens bei den großen Kalibern leichz 
ter ftatt, alö bei den Fleinern, welche fchnell er: 
Falten: | 

Sind die Gefchoffe gehörig abgekühlt, fo wer: 
den die Zapfen. abgefchlagen und damit fich diefelben 
oberhalb der Kugeln ꝛc. abfondern, werden fie dicht 
am Gefchoß ein ‚wenig fehwächer geformt, an welcher 
Stelle fie daun gewöhnlich abbrechen. 

Die mißrathenen Projektile werden nun zum 
Miedereinfchmelzen befeitigt und die vermuthlich gus 
ten vollftändig von dem etwa daran befindlichen 
Formfand gereinigt und dad, was etwa zu feft ans 
hängt, mit Meifeln oder Hämmern abgefchlagen. 
Finden fi dann“ auf der Oberfläche Feine großen 
Gallen, fp wird die Gußnaht und der Ueberreft des 
Gußzapfens durch Rafpeln und Meifel 2c. befeitigt 
und- gleich gefchlagen, welches auch mit andern Flei: 
nen Erhabenheiten, die ſich etwa vorfinden, gefche: 
ben muß. Was fi) von dem Sand ıc. des Kerns 

noch im. Innern der Hohlgefchoffe vorfindet, wird mit 
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gebogenen Kratzeiſen, Taf. V. Fig. 7, durch das 
Mundloch beſeitigt; ſollte der Sand ſich aber hie 
und da, namentlich am Boden etwas feſtgeſetzt has 
ben, fo wird derfelbe mit einem Kaltmeifel, Zaf. V. 
Fig. 8, fo viel als möglich weggearbeitet. 

Sind die Projeftile dann vollftändig gereinigt, 
fo werden fie noch mit dem gewöhnlichen Kugelbobhs 
rer auf ihre Durchmeffer unterfuht, da bier dur 
die ungleihmaßige Schwindung mancherlei Differens 

zen eintreten fönnen, namentlihd wenn man aus 
lammenöfen gießt. Die Gefchoffe, welche nicht 
allzu klein find, braucht man noch nicht gleich zu 
verwerfen, indem jie, fobald man fie ſtark glüht und 
dann ploͤtzlich dadurch abfühlt, daß man fie einem’ 
heftigen Luftzuge ausfegt, nicht ganz ihre zuvor ers 
langte Vergrößerung wieder einbüßen, fondern nad) 
den Erkalten dann einen Durchmefjer erhalten, der 
fie nicht mehr durch die Fleine Lehre paſſen läßt. 

Die allzu großen Gefchoffe, ein Fehler, dem die 
großen Kaliber fehr unterworfen find, fucht man das 
-durch brauchbar zu machen, daß man fie glühend 
macht und in einem Geſenk überhammert. 

< Diefes Ueberhbämmern, welches neben dem 
Glattmachen auch noch das Zerfchlagen fchlechter, gals 
liger Kugeln bezwedt, gefchieht in Frankreich mit 
drei Arten von Hämmern, die durch Mafferfraft in 
Bewegung gefegt werden. Für die größten Kugeln 
ift der Hammer 150 Pfd., für die mirtlern 110, für 
die Eleinen 80 Pfd. ſchwer. Mährend des Haͤmmerns 
wird Hammer, Ambos und Kugel mit Wafler ges - 
netzt; die leßtere erhält dadurch eine Art Politur. 
Die Kugeln werden vor dem Kammern rothwarm 
geheigt, doch dürfen fie nicht über Firfchroth feyn, 
fonft zerfpringen fie. Jede Kugel wird zuvor mit 
einer groben Feile von der Gußnaht befreit, ehe fie 
unter den Hammer fommt, dann 5 bis 6 Minuten 
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gehammert (fie erhält 120 Schläge) und dabei mit 
einer Zange gedieht, wobei fie die meiften Schläge 
‚auf die Gußnaht erhält. Man arbeitet Zag und 
Naht, doch halt ein Hanımer oft nicht länger ald 
vier Zage aus. | Ä 

In Conches werden die Kugeln nicht überhäm: 
mert,. jondern 60 auf einmal in einem eifernen Cys 
linder eine Stunde lang gerollt, wo fie ganz glatt 
und polirt herausfommen. — Die gegofjenen Kar: 
tatfchenfugeln rollt man in Zonnen am beften mit 
Graphit. In Frankfreih bringt man 700 Pfd. Kur. 
geln in eine gußeiferne Zonne und dreht fie 3 Stun: 
den lang, dann heißt man fie, wenn jie herausfoms 
men, mit Steinfohlen, wo fie ein bronzirtes Anfehn 
erhalten und weniger roften follen, als wenn fie mit 
Holzkohlen geglüht werden. Auf einigen Werken werz 
den auch fie überfchmiedet und zwar erhalten fie jede 
120 Schläge (?) mit einem 20 Pfund fchweren 

ammer. | — 

Die Hohlgeſchoſſe, deren Eiſen, da die Metallſtaͤrke 
nur gering ift, leicht abſchreckt, d. h. weiß und jehr ıprös 
de wird, tempert man gern, d. h. man glüht fie in 
großen Defen nochmals aus und laßt fie fehr lang: 
fam erfalten. Man fchichtet fie dabei in Afcye, Ei: 
fenoryd oder andere pulvrige ſchlecht wärmeleitende 
Subftanzen, fie werden dadurch bedeutend haltbarer, 
weicher an der Oberfläche, aber meift etwas größer - 
und zwar nicht immer nad) allen Richtungen gleich 
viel. — Ä 
Das Unterfuhen der Projeftile. — Man 
legt daS zu unterfuchende Projeftil auf die Bank Fi: 
gur 1 oder 3 Zaf. V. in eine dazu paffende Vertie— 
fung, um zu unterfuchen, ob daſſelbe gehörig von 
Formſand gereinigt ift, was vor Allem bei den Hohls 
Eugeln ftattfinden muß und wozu man fi der Kräßer 
Fig. 7 und fobald man harte Kruften davon vorfin: 
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det, der Kaltmeifel Fig. 8 bedient. Darauf unters 
fuht man, ob ſich an der dußern .oder innern Ober: 
flähe Gallen vorfinden, welche mehr als der dafür 
nachgelaffenen Ziefe von 1,8 Linien haben und be: 
dient fich hierbei der Gallenfucher Fig. 6, 9 und 10, 
deren letzte beide für die innere Fläche der Hohlfus 
geln beftimmt find. Kleine Erhabenheiten, welche 
fih im Innern rings um das Mundlod vorfinden 
und vom Sande herrühren, welcher fih vom Kern 
gelöft hat, machen das Gefhoß nieht unbrauchbar, 
wenn fie nur nicht in der Fläche des Mundlochs felbft 
liegen. Sieht die Oberfläche des Gefchoffes nahe bei 
einer Galle rauh und ſchwammig aus, fo thut man 
mit dem runden Ende des Hammerd Fig. 5 eini 
nicht zu harte Schläge, um an dem Schalle zu pie 
ren, ob die Gallen fi noch unter der Oberfläche 
fort verbreiten, in welcyem Falle man die obere dünne 
Krufte mit der Spige des Hammers durchſchlaͤgt, um 
fi) von dem ganzen Umfange der Galle zu überzeu: 
en. Doh muß man diefe Maasregel nur dann in _ 
lnwendung bringen, wenn. man fich ziemlich ficher 
von dem Vorhandenfeyn folcher Gallen überzeugt hat, 
um nicht gute Geſchoſſe nutzlos zu verderben. 

Da jeooch beinahe Fein Geſchoß ganz ohne Sal: 
len gegoffen werden kann und deren fich gewöhnlich 
auch im Innern befinden, fo hat man in Franfreich 
ein mindefted Gewicht der Gefchoffe, wie folgt, feft: 


geſetzt: 
24pfünderd 11,241 Kilogr. *). 
18pfuͤnders 8,276 = 
Die Kugeln des Lonfünders 5.558 


6pfünder8 2,717 
Die Bomben von 50 Pfd. Stein 55,832 


» nm m ı& 


*) 1 Kilogramm — 2,1 Pfd. Coͤllniſch. 
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16 Pfd. Stein’ 17,650 Kilogr. 
24 » Ein 747,» 
Die Granatenvon! 16 = = 4850 = 
⸗ ;s 1733 ⸗ 
3 = ⸗ 0,685 ⸗ 


Ein groͤßtes Gewicht der Geſchoſſe iſt nicht feſt⸗ 
geſetzt, da ein Uebergewicht derſelben bei gleichem ' 
Durchmeſſer immer vortheilhaft iſt. 

Findet man, daß Gallen der Oberfläche mit eis 
nem pder dem andern Kitt zugefchmtert find, oder 
daß beide Hälften des Gefchoffes nicht auf einander 
paffen, oder fich auf einander verfchoben haben, fo 
. werden diefe Projektile ohne Weiteres ausgefchloffen. 

Das Unterfuchen der Größe und Rundheit der 
Projektile gefchteht Durch die bei der Artillerie einges 
führten großen und Eleinen Lehren und metallene oder 
gußeiferne innen ausgedrehte: Eylinder, deren Durch— 
meſſer gleich oder ein wenig größer ald der Durchs 
meſſer der großen Kaliberlehre feyn müffen. 

Da man weiß, daß es nur fehr wenige Kuͤnſt- 
ler gibt, welche eine einigermaafen vollfommene Kus 
gel zu drehen im Stande find, fo darf man fich Feis 
neswegs wundern, daß man noch viel weniger deren 
gießen kann und die große. Menge von Umftänden, 
welche dabei mitwirkend eintreten, fey ed beim Fors 
men, beim Guß, durch das ungleihe Schwinden - 
beim Erkalten, dürfen jede Verwunderung unterz 
drüden. Ein eigentlich beftimmter Durchmeffer der 
Gefchoffe kann daher gar nicht feftgefegt werden und 
es fümmt nun darauf an, "ein Minimum oder Mari: 
mum der Abweichungen zu beftimmen, welche ftatt> 
finden dürfen. Dies gefchieht durch Beftimmung der 
Durchmeſſer der Lehren. Bei der niederländifchen 
Artillerie gelten folgende: 

Schauplag 105. Bi, 15 x 





194 


Große Lehre. Kleine Lehre. 
24 Pfd. 0,1488 0,1466 
0,1346 0,1324 


9— 18 8 
Sur Kugeln von cn , 0,1172 0,1150 
6 »s 0,0934 0,0912 
Für Bomben von 50 = Gtein 0,2893 0,2860 
08 ⸗ s»s 16 = s 0,1984 0,1962 
s ⸗ » 24 +» Eijen 0,1488 0,1466 
⸗ 8. s 16 3: s 0,1297 0,1275 
r ’ e 6 s s 0,094 0,0912 
* ⸗ 35 = s 0,0738 0,0712 


[3 

woraus folgt, daß diefe Kehren für jedes Kaliber im 
Durchmeffer nur um eine rheinl. Linie differiren, auss 
genommen, die 50 Pfd. Bomben, deren Differenz 
1,5 Linien rheinl. ift, ‚wobei die Gefchoffe alle übers 
Kreuz gelehrt werden, 

| Um zu unterfuchen, ob die Projektile überall die 
gehörige Eugelrunde Foren haben, bedient man fi 
eined Sylinderd, welcher mit dem einen Ende etwa 
14 Zoll höher ald mit dem andern auf Unterlagen 
gelegt worden, fo daß er unter einem geringen Win— 
fel gegen den Horizont geneigt if. Durch diefen Ey: 
finder müffen die Kugeln leicht und ohne anzuftoßen 
bineinrollen, dürfen auch nicht glitfchen, indem dies 
eine Anzeige einer an der glitfchenden Stelle befind: 
lichen Abplattung feyn würde. Die hierzu gebraͤuch⸗ 
lichen gegofjenen eifernen Cylinder find gewöhnlich 5 
Kaliber lang und innen polirt und mit Graphit auds 
gerieben. In Srankreich find die Eylinder von Stud: 
gut, welches aber den Nachtheil hat, daß diefelben 
ſich ſelbſt mit den dortigen überfchmiedeten Kugeln 
fehr bald ausarbeiten, zu weit werden und durch 
neue erfegt werden müffen, ein Umftand, der bei 
rauhen, in Sand gegofjenen Gefchoffen noch viel haͤu⸗ 
figer eintreten würde. Die eifernen Cylinder muͤſſen 
jedoch, um fie ſtets voflfrei zu erhalten, von Zeit zu 
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Zeit eingefchmlert werben. Deswegen und wegen ber 
minder glatten Oberfläche bohrt man diefe Cylinder 
0,15 Linien weiter, als der Durchmeffer der großen 
Lehre beträgt. Um fich von dem richtigen Durchmef; 
fer der Lehren während des mehrfachen Gebrauchs zu 
vergewiffern, prüft man diefelben bisweilen mit dem 
ftählernen Sphärenmeffer Fig. 18 und verwirft Die 
ausgeichliffenen. | 

Die Granaten, welche feine Defen haben, follte 
man gleichfall® mit dergleichen Eylindern unterfuchen . 
koͤnnen; aber fobald diefelben auf dad Mundloch zu 
liegen kommen, fo fangen fie an zu glitfchen; man 
muß fie deswegen mit dem Mundloche zur Seite in 
die Röhren fchieben. Dies gefchieht mindeftens bei 
der franzöfifchen Artillerie Wenn man aber bedenft, 
daß die flachen Stellen fich gerade meiftens dem Munds 
loche gegenüber befinden, mithin durch das Rollen im 
Gylinder nicht gefunden werden koͤnnen, und da bei 
den größern mit Oeſen verfehenen Hohlfugeln bie 
Gylinder ohnehin nicht anwendbar find, fo hat man 
auf andere Mittel zu Auffindung von dergleichen ets 
wa vorhandenen Abweichungen denken müffen. Man 
bedient ſich dazu der größern eifernen Lehre mit eis 
nem Schieber Fig. 12. | 

Um mit diefer Lehre die wahre Größe der. Ab: 
weichung der Gefchoffe von der Fugelförmigen Geftalt 
zu finden, if es nothwendig (da bei einigen diefer 
Durchmeffer noh 3 Linie Raum zwifchen dem Ges 
fhoß und der Lehre bleiben Fann), durch Umdres 
bung des Gefchoffes deffen größten Durchmeffer zu 
fuchen und durch Andrüdung des Schiebers aa und 
Beobachtung des Maasftabs im Käftchen b zu bes 
merken, wie viel diefer Durchmefjer Fleiner ift, als 
der der Lehre. Eben fo verfährt man bei dem Eleins 
ften Durchmeffer. Der Unterfchied zwifchen beiden 
gibt dann die Größe der Abplattung an. Zur Ab⸗ 
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kuͤrzung des Verfahrens dient noch eine dritte Lehre, 
deren Durchmeſſer das arithmetiſche Mittel zwiſchen 
dem Durchmeſſer der gebraͤuchlichen großen und kiei— 
nen Lehre iſt und welcher die Punkte des groͤßten 
und kleinſten Durchmeſſers und der Abplattung leicht 
anzeigt, die man dann auf dem Geſchoſſe bemerkt 
und in der Schieberlehre, Fig. 12, mißt. Äls Grenze 
der Brauchbarkeit gilt- in den Niederlanden ein Uns 
terfchted zwifchen beiden Durchmeſſern von % Kinie, 
außer bei den Granaten von 16 Pfund Stein und 
den 50 Pfund Bomben, wo derfelbe 3 Linie betra: 
gen darf. 

Der Stand und die Dide der Ohren der Bom: 
ben mißt man mit der Platte Fig. 11.. Eine Ab: 
weihung von 2 Linien wird noch geftattet. 

Zum Unterfuchen der Weite der Mundlöcher be: 
dient man fich des Probefegels. Derſelbe beftcht in 
einem abgefürzten Kegel, Fig. 13 und 17, welder 
die Weite der verfchiedenen Mundlöcher enthält und 
wobei zugleich auf’ die zuläffige Differenz von 3 Kin. 
Rüdfiht genommen iſt. Mit, diefem Kegel entdedit 
man auch zugleih, ob die Mundlöcher Freisförmig 
und immer gehörig glatt find, worauf man dann 
noch mit einem Eifendraht und dem bloßen Auge uns 
terfucht, ob fi in der innern Fläche des Mundlochs 
auch Ballen finden. "Der Probefegel wird dann und 
wann in den Löchern der flühlernen Platte, Fig. 14, 
geprüft, ob er fich auch nicht durch oftmaligen Ge— 
brauch abgefchliffen habe. 

Die Dice der Eijenflärke rings um das Munde 
loch prüft man mit dem ftählernen Haken, Fig. 15, 
mehrmal in demfelben Kreife. Die zugeftandene Ab: 
weichung ift bei den Bomben 14 und bei den ra: 
naten 13 Lin. a. Die Eiſenſtaͤrke im Umfange mißt 
man mit einem dazu beflimmten Stangentafterzirkel, 
dig. 16, die zugeftandene Abweichung beträgt eine 
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Linie bei den Bomben, 3% Linien bei den Gras 
naten. A 

Bei dem Gebrauche dieſes Tafterzirfels wird das 
Deojektil mit dem Mundloche nach oben auf die Banf, 
Fig. 1 geftelt und man ſchiebt den beweglichen Fuß 
ii fo weit nach) hinten heraus, daß man den feften 
Fuß ad fo in dad Mundloch fleden kann, daß der 
Kreisbogen Im die Oberfläche berührt und der Punkt d 
des feften Fußes fo, viel als möglich in der Mitte der 
Höhe des Gefchoffes die innere Flache deffelben trifft 
und der obere Zheil diefes Fußes fich möglichft in der 
Mitte des Mundlochs befinde. Darauf fchiebt man 
den lofen Fuß ii vorwarts,. bis der Punft o die dus _ 
Bere Oberfläche des. Projektils berührt, dann ijt der 
Abftand de gleich der Eiſendicke an der unterfuchten 
Stelle: Um nun zu fehen, ob diefer mit der dafür 
beftimmten Größe übereinfomme oder ſich doch wenig: 
ſtens in den beftimmten Grenzen der Abweichung be: 
finde, fo ift für den erften Fall eine durchgehende 
Querlinie über das Lineal gezogen, an welche alsdann 
die Vorderſeite des Schiebers & fommen muß, Trifft 
er: hingegen mit dem Punkte h zufammen, fo hat 
das Metall die geringfte erlaubte Dice, trifft er aber 
gegen den hinter jener Querlinie bemerften (hier un: 
fichtbaren) Punkt i, fo hat es die größte zuläffige 
Metallſtaͤrke. Diefe Meffung gefchieht auf vier eins 
ander gegenüberftehenden Punkten des Kreifes, wo— 
durh man ſich zugleich von der Koncentricität des 
Kerns mit dem Gefchoffe überzeugt, indem dann dieſe 
Abftande alle gleich feyn müffen. Um die gehörige 
Stellung der Füße leichter zu findem find die Linien 
b und c, welche die genaue Eifendide des Geſchoſſes 
beftimmen, auf daS Xineal gezogen. Um zu unter: 
fuchen, ob auch bei gehöriger Stellung der Füße zwis 
ſchen beiden -die beftimmten Linien der Metalldide 
eingefchloffen fey, oder ob die Fuͤße fich abgefchliffen 
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haben, unterfucht man diefen Abftand von Zeit zu 
Zeit mit dem Kontroleur, Fig. 17, und hat der lebte 
Fall ftatt, fo muͤſſen die Linien gh und i von neuem 
reftificirt werden. * | 

Um die Eifendide der Boden der an diefer Stelle 
verftärkten Projektile zu meffen, bedient man fich für 
die größern Kaliber des Bodendickemeſſers Fig. 19. 
Zu diefer Prüfung legt man dad Mundloch in wages 
rechte Nichtung nach dem Unterfuchenden zu auf die 
- Bank Fig.1. Iſt das zu unterfuchende Gefhoß eine 
50pfuͤndige Bombe, fo fhraubt man die Kugel b vom 
untern Ende des Dorns ab und fchiebt über den letz⸗ 
ten den abgefürzten Kegel k, welcher genau in das 
Mundloch paffen muß, bis gegen die Schraube d, 
auf welche er mit ber in feinem fechsedigen Theile m 
befindlichen Mutter feftgeichroben und dann die Kus 
gel b wieder aufgefchroben wird. Nun wird der 
Schieber ut des Lineal hh auf den Fuß fg mit 
der Kante gegen den für diefes Kaliber bezeichneten 
Strich 50 gefhoben und mit der Schraube feftgeftellt. 
Hierauf zieht man den Dorn zurüd und hält das 
Snftrument wagerecht und mit der Seite des Bügels 
gf über der Oberfläche der Bombe, wie dies Fig. 19 
zeigt, worauf man den Dorn fo weit vorfchiebt, bis 
die Kugel an den Boden der Bombe trifft, worauf 
auch der Kegel k fo tief in das Mundloch gefchoben 
wird, bis der Knopf am untern Ende des Buͤgels 
hh die Oberfläche der Bombe berührt. Diefer Kegel 
dient blos, um den Dorn ‚diametral und gerade ges 
genüber dem Knopfe hh zu halten. Iſt nun die Eis 
fenftärfe am Boden richtig, fo muß der im Körper 
des Inſtruments gezogene Strich 50 mit dem Stridhe 
50 oder doch wenigftens mit einem der. beiden Ab: 
weichungsftriche für Diefes Kaliber auf dem Dorn zu: 
fanmentreffen. Ber andern Kalibern ift das Verfah— 
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ren baffelbe, nur die verfchiedenen Stellungspunfte 
reguliren fich nach den Kalibern. 

Obſchon man mit diefem Inſtrumente auch die 
Bodenftärfe der 6= und Zpfündigen Granaten unters 
fuchen Fönnte, fo ift daffelbe zu diefem Zwecke doch 
zu fhwer und man hat für diefe beiden Kaliber das 
leinere in Fig. 20 dargeftellte Inftrument, defjen un: 
bedeutend veranderte Einrichtung und Gebrauch leicht 
aus der Figur verftändlich feyn wird, 

Um zu unterfuchen, ob fich Feine durchgehenden 
* Gallen ıc. vorfinden, hat man eine Art von Maffers 
probe eingeführt. , Dazu bedient man fich eines lees 
ren Zuͤnders, Fig. 26, weldher an einem Ende mit 
der Weite des Mundloch5 übereinfommt, am andern 
aber mit Werg bis zu der gehörigen Dicke umwidelt, 
mit Fett eingefchmiert und in das Mundloch Tuftdicht 
eingetrieben wird. Nun bringt man das Ganze in 
ein Gefäß mit Wafler, fo daß es ganz untergefaucht 
ift, wobei jedoch Fein Waſſer oder doch nur wenig 
deffelben in das Innere des Gefchoffes kommen darf, 
befeftigt dann die Röhre einer Luftpumpe Iuftdicht 
in der Zündröhre und Ffomprimirt die Luft im Ins 
nern der Bombe. Finden fi nun Riſſe oder ders 
gleichen in: der Metallftärke, fo werden bei einer mitt: 
‘lern Komprimirung ſich fogleich Luftblafen an der 
Dberflache der Bombe zeigen und in die Höhe ſtei— 
gen. Der Fall ift jedoch felten und findet dann ge: 
wöhnlich in der Gegend der Defen flatt, welche, da 
fie falt in die Form gelegt werden,' beim Gießen das . 
glühende Eifen abftoßen. Dergleichen Gefchoffe find 
ganz unbrauchbar. 

Um ſich von der gehörigen Qualität des Eifend 
ber Gefchoffe zu überzeugen, eben fo wie von der 
mehrern oder mindern Glätte der innern Oberfläche, 
fo fprengt man von Zeit zu Zeit einige der ausges 
fhoffenen Kugeln mit dem dazu beftimmten flählers 
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nen Keile, Fig. 25, welchen man in das Mundloch 
treibt und mit dem fchweren Vorfchlaghammer, Fi— 
gur 24 einfchlagt. Zuletzt aber bezeichnet man mit 
einem Kaltmeißel, Fig. 23 die ausgeftoßenen Geichoffe, 
damit diefelben nicht von Neuem zur Unterfuchung 
gebracht werden. 

5) In das vom Mafjeguß handelnde Kapitel ges 
hört auch der Guß der eifernen Gefchüse, allein da 
das Verfahren bei der Anfertigung der Formen zu 
benfelben im Allgemeinen von dem zu den Sormen 
der bronzenen Geſchuͤtze erforderlichen nicht, verſchieden 
ift, fo reden wir von der Fabrikation der eifernen 
und bronzenen Geſchuͤtze weiter unten zufammen in 
einem befondern Abfchnitte, welches auch die Wichtige 
feit des Gegenftandes, fo wie feine Berfchiedenheit 
von andern Fabrifaten der Gießerei rechtfertigen. 

6) Medaillen, Gemmen und andere Ders 
zierungen und kleine Luxusartikel, welde fehr 
füglih in Sand gegoffen werden Eönnten, pflegt man 
in Maffe zu formen, theils damit fie ſich feiner und 
fchärfer ausdruͤcken, theil$ damit fich das Eifen in den 
fehr dünnen Stüden gegen die Falte Sandform nicht 
zu fehr abjchreden und das unvollfommene Auslaus 
fen und das Springen der Eleinen Waaren veranlaffe. - 
Die Modelle zu foldhen Fleinen Gußwaaren müffen 
fehr fcharf in Metall gearbeitet feyn und werden mit 
der allerfeinfien Maffe fo ftarf beftaubt, daß von dem 
Modell nichts mehr fichtbar ift, worauf man den Kas 
fen mit gewöhnlicher, obgleich auch forgfältig zube— 
reiteter Mafje volftampft. Die erhaltenen Ausdrüde 
oder Formen werden ſogleich angefhwärzt, wozu man 
fih nur bei den Eingüffen der gewöhnlichen Schwärze 
bedient, die Formen aber über brennenden Kihn hält, 
damit fih der feine Nauch der Flamme an den For: 
mer abfegt, worauf man die Kaften fo ſtark austrod: 
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net. oder brennt, daß die Maffe beim Anklopfen mit 
- dem Finger rein und hell Elingt, worauf man die beis 
den Kaften zufammenfeßt, zuſammenpreßt und zum 
Abguß ſchreitet. Die Einguͤſſe muͤſſen wo moͤglich 
noch rothwarm abgeſchlagen werden. Es leuchtet ein, 
Daß es ganz einerlei iſt, ob die Medaillen u. ſ. f. 
auf beiden Seiten Zeichnungen haben, oder ob fie 
auf der einen Seite glatt find. Endlich werden auch 
manche Gegenftände der Statuen= oder Bildgie— 
Berei in Mafje geformt, jedoch reden wir davon in 
dem Abfchnitte vom Bronzeguffe, wo weiter. von. dem 
Gegenftande gehandelt. werden wird. | 
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Fuͤnftes Kapitel, 
Von der Tehmfürmerei oder dem Lehmguß. | 
* 





Allgemeine Bemerkungen. 


Bei den vorigen Formmethoden war der Umriß 
des darzuſtellenden Koͤrpers durch dad Modell, wel: 
ches in der Formmaſſe abgedruͤckt ward, gegeben und 
die Geſchicklichkeit des Foͤrmers beſtand vorzuͤglich 
darin, den hohlen Raum mit der moͤglichſten VBolls 
Fommenbheit zu bilden und die Kerne, wo es nöthig 
war, mit Genauigkeit einzufegen. Die Lehmförmerei 
bedient fich zur Darftellung ihrer Formen feines Mo: 
dells, fondern bildet fich die Formen aus freier Hand, 
oder vermittelft bloßer Chablonen. Bei den vorigen 
Formmethoden ward zuerft der ganze Außere Umriß 
der Form gebildet und der erhaltene hohle Raum, 
wenn das Gußftüc nicht maffiv ausfallen follte, durch 
eingefeßte Kerne fo befchränft, daß in der Form nur 
die vom Eifen auszufüllenden Raͤume übrig blieben. 
Die Lehmförmerei verfährt ganz entgegengejeßt, ins 
dem fie fich zuerft die ganze innere Geftalt des abzu= 
gießenden Retpers (wenn es ein hohler Körper tft) 
bildet, alfo mit der Anfertigung der Kerne im erften 
und mit der Darftellung ded ganzen zu gießenden 
Körpers in Lehm im letztern Falle den Anfang macht. 

Ganz maffive Gußwaaren werden jet nicht mehr 
in Lehm angefertigt. Vormals formte man die eis 
fernen Gefchüge, wie die metallenen , in Lehm. Es 
ward zuerft das ganze Stud Gefhüs mit dem verlornen 
Kopfe gerade fo, wie ed nach dem Buß in Eifen oder 


203 





in Metall feyn follte, in Lehm angefertigt und biefer 
Lehmfern mit einem Ucberzuge von Lehm, der fih 
von dem Kerne nach dem Trodnen gut ablöfen laffen 
mußte, umgeben. Der Ueberzug befam durch den 
Kern alfo den ganzen dußern Umriß des darzuftellen: 
den Gußftüds; er ward behutfam in zwei oder meh: 
rere Stüden zerfchnitten, vom Kern abgelöft und dann 
wieder mit aller Sorgfalt ohne den Kern, der nun 
überflüffig geworden war, zufammengefegt und bie 
einzelnen Stüden durch eiferne Stäbe und Reifen 
feft mit einander verbunden und auf diefe Weiſe eine 
ganz hohle Form gebildet, welche mit flüfjigem Me: 
tall ausgefüllt ward. Wie muͤhſam dies Verfahren 
gegen bie Formmethode mit einem Modell im Kaften 
ift, leuchtet hieraus ein, weil dad abzugießende Ges 
fchüß bei jeder einzelnen Form wieder neu gebildet 
werden mußte. Der Vorzug der in Lehm gegoffenen 
vor den mit einem Modell in Kaſten angefertigten 
Geſchuͤtzen, womit man die Lehmförmerei wohl ver: 
theidigt hat, ift ganzlich zu laͤugnen, fobald die in 
ben Kapfeln befindliche Formmaſſe nur auf’s Boll: 
kommenſte ausgetrocdnet oder gebrannt worden ift. 
Die Gefchüge hohl oder über eine fogenannte 
Kernftange zu gießen, ift jest (große Mörfer ausge: 
nommen ) gänzlich abgefchafft, weil die Seele der Ge: 
fhüße durch den Hohlguß leidet. Das. Verfahren 
dabei flimmt aber mit dem Formen aller übrigen 
hohlen Gußwaaren in Lehm überein. — Wir fommen 
auf den eifernen Gefhüsguß im 4. Abfchnitt zurüd. 
Die Anfertigung hohler Gußwaaren ift alfo jeßt 
nur noch allein ein Gegenftand der Lehmförmerei und 
zwar in den Fällen, wenn man die Anſchaffungskoſten 
eines Modelld vermeiden will, oder wenn die anzus 
fertigenden Gußmwaaren eine fo beträchtliche Größe 
haben, daß die Formkaften nicht mehr transportabel 
und bie Kerne fo ſchwer ausfallen würden, «daß fie 
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die Form zerbrüden müßten, oder fi) wenigften nicht 
gut aufftellen ließen. | 
Der Lehmförmer macht alsdann mit der Anfer— 
tigung de3 Kerns den Anfang und gibt demfelben 
die Geftalt, welche der abzugießende Körper inwendig 
‚erhalten foll. Auf diefen Kern wird ein zweiter Lehm— 
aufichlag gegeberi, welcher diefelbe Die oder Stärke - 
erhält, die das Eifen nach dem Abgufje bekommen 
fol. Die äußere Flache diefes Aufichlags Eorrefpons 
dirt mit der außern Fläche des darzuftellenden Gußs 
ftüds, weshalb fie ganz genau diefelbe Seftalt befoms 
men muß, welche von dem abzugießenden Körper ver: 
langt wird. Diefer Auffchlag, welcher alfo nicht allein 
den ganzen dußern und innern Umriß, fondern auch 
den Förperlichen Inhalt des Gußftüds auf’s Vollkom— 
menfte in Lehm darftellt, wird mit einem zweiten 
Ueberzuge von Lehm befleidet, welcher die ganze Form. 
umfchließt, wie es bei der Kuftenförmerei durch den 
Sand, oder durch die Maſſe geſchah. Man nennt 
diefen zweiten Ueberzug daher auch den Mantel. 
Er und der Kern begrenzen den Raum, der vom Ei: 
fen ausgefüllt werden fol und den der Former. zuerft. 
durch den Lehmaufichlag vorfchreibt,- welcher nach der 
Bollendung, der Form und nad dem Abziehen des 
Mantel vom Kern abgelöft und zerbrochen wird, fo 
daß die ganze Ausfüllung mit Lehm wegfällt und ein 
hohler Raum entfteht, wenn der Mantel wieder ges 
gen den Kern gefchoben wird. Der Lehmauffchlag 
wifchen dem Kern und dem Mantel heißt an einigen 
rten unpafjend dad Hemde; bezeichnender nennt 
man ihn die Eifenftärke. Br 
Die Bedürfniffe des Lehmförmers beftehen vors 
züglich in gut zubereitetem Lehm, in einem Ablöfungss 
mittel für die Eifenftärfe vom Kern, fo wie für den - 
Mantel von der Eifenftärke; ferner in Chablonen zur 
Bildung der Kerne und der äußern Geftalt der Ei: 
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fenitärke, in fo fern die Darftellung nicht aus freier 
Hand gefchieht, in einem Mittel zum Schwärzen der 
Formen und in guten Anftalten zum Trocknen und 
Brennen der Kerne und Mantel. | 
Das Verfahren, die Kerne darzuftellen, ift fehr 
verfchieden und richtet ſich nach der Größe der anzu— 
fertigenden Gußwaaren. Runde Kerne zu Eleineren 
Sachen dreht man über Spindeln auf der Drehbanf 
ab, indem man ſich dabei der Chablonen auf die bes 
kannte Weife bedient. Zu größern Sachen , oder zu 
nicht runden Geftalten werden die Kerne ftehend auf 
eifernen- Platten und Chablonen oder aus freier Hand 
angefertigt. Die Grundgeftalt zu den größern Ker— 
nen wird demauert und nur die Außere Fläche des 
Kerns mit einem Lehmüberzuge bekleidet. Niemals 
macht man aber die Kerne zu diefen hohlen Sachen 
ganz maffiv: theils weil fie ſich bei größern Sachen 
nicht transportiren laffen würden, theild weil die maf: 
fiven Kerne außerordentlich ſtarkes Feuer zum Trock—⸗ 
nen und Brennen erfordern und doch in Den wenigs 
fien Fällen gehörig Ddurchgebrannt werden wuͤrden. 
Die größern gemauerten Kerne find entweder (wie 
bei großen Eylindern) ganz ringförmig, oder man 
gibt ihnen (wie bei großen Keffeln u, f. f.) durch 
Gewölbe oder durch eiferne Tragplatten inwendig eine 


Höhlung, um fie möglichft leicht und ſchwach zu mas. 


chen. Kleinern Kernen, die auf der Spindel abge: 
dreht werden, ertheilt man dadurch eine Höhlung, daß 
man die Spindeln erft mit Strohfeilen umwidelt 


— 


und die Strohſeile mit Lehm bekleidet, bis die Kene 


die gehoͤrige Staͤrke erhalten haben, worauf man die 
Strohſeile, ſobald die Kerne lufttrocken geworden ſind, 
herauszieht und dann die hohlen Kerne brennt. 
Bei der Anfertigung der Kerne hat man zugleich 
auf den Fuß fuͤr den Mantel Ruͤckſicht zu nehmen. 
Weil der Mantel nämlich nach der gänzlichen Voll: 
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endung ber Form gegen den Kern gefchoben wird, 
fo daß nur der hohle Raum für die Eifenftärke übrig 
bleibt, fo muß er eine feſte und mit dem Kein 
innigft genau verbundene Unterlage haben, auf wels 
cher er ruhen Ffann. Diefe Unterlage macht man mit 
dem Kern aus Einem Stüd, weil fi) fonft das He: 
ben des Kerns durch das flüffige Eifen (welches fehr 
leicht zwifchen dem Kern und der Unterlage, auf wels 
cher er und der Mantel ſtehen, durchdringen würde) 
ſchwer vermeiden ließe. 

Sollen fehr große Gußmwaaren angefertigt wers 
den (3. B. fehr große Gylinder), fo würde es ganz 
unmöglich ſeyn, den Mantel abzulöjen, ihn zu brens 
nen, wieder gegen den ebenfalls gebrannten und von 
der Eifenftärfe befreiten Kern zu ſchieben und die 

anze fertige Form in die ‚Dammgrube zu fenken. 
In folhen Fällen muß der Mantel in der Damms 
grube felbft gemauert und auf's Vollfommenfte ges 
trocnet und der auf einer eifernen Platte in der Hütte 
aufgeführte und möglichft ſtark getrodnete Kern mit 
der größten Vorficht in den fertigen Mantel hineins 
gehängt werden. Hierbei ift das Unterkriechen des 
Eifens zwifchen der untern Fläche des Kerns und der 
Sohle, auf die er geftellt worden ift, zwar nicht ganz 
zu vermeiden; allein das große Gewicht des Kerns, 
der in der Dammgrube inwendig noch ausgefüllt und 
vorher unten verftrihen, dann aber mit Gewichten 
belaftet oder feft verankert wird, läßt daS Heben des 
Kerns nicht befürchten. 

Der Lehm muß mit vieler Sorgfalt zubereitet 
werden. Zuerſt wird er durch ein Sieb geworfen, 
um ihn von allen Steinen und Pflanzenfafern zu 
befreien, dann mit Waſſer angefeuchtet und mit dem 
fogenannten 2ehmmefjer, Fig. 27, Zaf. III. durch: 
geichlagen, bis er ganz fein und fteif- geworden ift. 
Um ihn aufzulodern und um das Aufreißen und Ber: 
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ften der Lehmformen möglichfl zu vermindern, wird 
er fodann mit Spreu, Haaren, kurzgeſchnittenem 
Stroh, oder auch mit trodnem Mift, am beiten mit 
Pferdemift, vermengt, wodurch er auch zugleich eine 
größere bindende Kraft erhält. Diefe Subſtanzen 
werden mit-Füßen zwifchen den Lehm gefnetet, daz 
mit er überall vecht genau durchgewirkt wird. Der 
Lehm muß dabei die Konfiftenz des Baͤckerteigs 
haben und weder zu feucht noch zu troden oder zu 
ſteif fepn. — 
Die Strohſeile zum Umwickeln der Spindeln 
werden aus verworrenem Stroh angefertigt, welches 
mit Waſſer angefeuchtet und dann mit einer Kurbel, 
an welcher ſich ein Haken befindet, gedreht und 
in die Geſtalt von Seilen oder Stricken gezo: 
gen wird. _ Ä 
-. Die Spindeln find entweder von Holz ober 
von Eifen. Man gibt ihnen gewöhnlich eine Fegels 
- förmige (und wenn fie von Eifen find, auf ber 
Durchfchnittöfläche eine kreuzfoͤrmige) Geftalt, um fie 
von dem Kerne demnächft mit deflo größerer Leichtigs 
feit abziehen zu Eönnen. Die hölzernen Spindeln 
beftehen in der Regel aus zwei Scheiben, einer grö- 
Bern und einer Eleinern, über welche hölzerne Leiten 
genagelt find, fo daß die Spindel dad Anfehen eines 
abgeftumpften Kegel erhält, durch welchen eine eiferne 
Spindel geftedt ift, an welcher fich die Kurbel zum 
Drehen auf der Drehbank befindet, wie ig. 28, Zas 
fel IH. zeigt, an welcher aa die eiferne Spindel ift. 
Fig. 29 zeigt diefelbe Spindel mit Strobfeilen ums 
wickelt. 
Die Chablonen muͤſſen nach der Staͤrke, Groͤße 
und aͤußern Geſtalt der Kerne genau ausgeſchnitten, 
auch muß dabei auf den Fuß (Schloß, Borttheil) 
für den Kern und für den Mantel Ruͤckſicht genoms 
men feyn. Zu jeder Form werben zwei Chablonen, 
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eine für ben Kern und, die andere fir bie Eifenftärke, 
erfordert. Fig. 1, Zaf. VI. zeigt die Spindel a mit 
Der Kurbel b, dem aufgefchlagenen und. zum Theil 
fhon abgedrehten Kern mit dem Schloffe cd und 
der Chablone f. Die Stifte ee in dem Geftelle der 
Drehbant gg zeigen, wie weit die Chablone vorges 
fhoben werden kann. Dadurch wird die Stärke des 
Kerns beftimmt. | 

Zum Ablöfungsmittel des Lehms vom Lehm, 
nämlich der Eifenftarfe vom Kern und des Mantels 
von der Eifenftärfe, bedient man fich einer Auflöfung 
oder vielmehr einer mechanifchen Vermengung von 
Aſche (Holz- oder Zorfafche) mit Waffer. Die Flüfs 
figfeit muß nicht fo did feyn, daß fie nicht Durch ein 
feines Sieb geht, welche® man anwendet, um die 
gröbften Unreinigkeiten zurüc zu’ halten; fie darf aber 
auch nicht zu dünn und zu wäfjerig feyn, weil fonft 
zu wenig Afche auf dem Lehm zurüdbleiben und die 
Ablöfung unvolllommen "werden würde. Ein Sands 
gehalt ift der Afche befonders nachtheilig. Won der 
Eigenfchaft der Afche, die Trennung oder Ablöfung 
der Lehmfchichten von einander zu bewirken, hat das 
Gefchäft des Weberziehens des Lehms mit Afche den 
Namen des Afchens des Kerns oder der Eijenftärke 
erhalten. Der zu afchende Lehm muß aber vorher _ 
vollfommen troden geworden feyn. 

Zum Schwärzen oder Schlichten der Lehmformen 
nach dem Brennen dient daffelbe Semijch, deſſen man 
ficy bei der Maffenförmerei bedient. 

Die Eingüffe werden bei den Lehmformen aus 
in einander ypafjenden Röhren von Lehm zufammen= 
gefeßt, von denen die unterfte in eine in der Form 
befindliche Deffnung gefeßt und mit dem Mantel auf's 
Genauefte verbunden wird. Auch die Luftröhren wer: 
den aus foldhen gebrannten Röhren von Lehm gebil: 
det. Wir werden fie im nächiten Kapitel beim Scha⸗ 
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Ienguffe näher kennen lernen. An den Stellen, wo 
die Röhren in einander gefchoben find, müffen fie fehr 
forgfältig verfchmiert werben. — 

Alie Lehmformen ohne Unterſchied muͤſſen, wenn 
ſie abgegoſſen werden ſollen, in der Erde eingedaͤmmt 
ſeyn, damit der Mantel durch das fluͤſſige Eiſen nicht 
geſprengt wird. Beim Eindaͤmmen werden die Roͤh— 
ren zu den Einguͤſſen und Luftloͤchern mit in die 
Hoͤhe gefuͤhrt; auch bringt man wohl eine Verbins 
dung der Höhlung des Kerns unter der Form. mit 
einem Luftloche hervor, welches beim Eindämmen der 
Formen. durch einen in den Sand geſteckten und nad 
dem ‚Eindämmen wieder herausgezogenen Stab gebil: 
bet wird. Die Dämpfe unter dem Kern entweichen 
aus diefem Luftloch und werden oben, wo fie die Luft 
berühren, angezündet. 

Bei. der Anfertigung der Lehmformen verfährt 
‚man ungefähr folgendergeftalt: Der nach der Cha» 
blone oder aus freier Hand nach der vorgefchriebenen 
Größe und Geftalt angefertigte Kern wird zuerſt ges 
trocknet, wobei er gewöhnlich einige Riſſe erhält, die 
forgfältig wieder verfchmiert werben muͤſſen. Iſt dies 

eſchehen, fo wird der Kern entweder gegen die Cha: 
Dlone (ober bei geraden Flächen mit einem glatten 
Dammbrete) recht glatt abgedreht und abgerieben und 
dann wieder getrodnet, Damit er völlig troden wird, 
wenn er durch die Auöbeflerung etwa feucht gewors 
ben feyn ſollte. Der fertige Kern wird geafcht,. der 
Anſtrich getrodnet und auf den getrocneten Anftrich 
die Eifenftärfe nad) der Chablone, oder mit freier 
Hand. aufgefebt, dann die Eifenftärfe geafcht, getrods 
net und der Mantel überfchlagen, Soll die fertige 
Gußwaare in der Eifenftärke eine Deffnung erhalten 
-(3.B. eine Thüröffnung bei eifernen Defen), fo wird 
der Theil der Oberfläche des Kerns, welcher mit der 
Deffnung Forrefpondirt, nicht geafcht, fondern die Eis 

Schauplatz 103, Bd, 14 


210 





ſenſtaͤrke ungeafcht aufgetragen, wodurch das Stehen» 
bleiben des Kerns bewirkt wird. Auf die äußere Ges 
ftalt des Manteld kommt es gar nicht anz Dagegen 
muß aber die innere, der Eifenftärfe zugefehrte Fläche 
deffelben aus dem feinften und zarteften Lehm aufges 
tragen werden, weil diefe Fläche Die aͤußere Fläche 
ber Gußwaare begrenzt. Eben deshalb muß auch die 
Eifenftärke felbft aus der feinften Lehmmaffe beftchen, 
weil fonft fein feiner Eindrud auf den Mantel flatts 
finden koͤnnte. Ä 

Iſt der Mantel völlig Iufttroden und durch ges 
linde Erwärmung nad und nach ftärfer ausgetrods 
net worden, fo wird zum Aus- oder Abziehen der 
Formen gefchritten. Hat die Form Verjuͤngung ges 
nug, fo laßt fi der Mantel ganz von der Eifens 
ftärfe und diefe vom Kern abziehen; ift dies aber nicht 
der Fall (oder geftatten es die auf der Eifenftärke ans 
gebrachten Verzierungen oder ftehen gebliebenen Kerne 
zu Deffnungen nicht), fo muß der Mantel von der 
Eifenftärke ausgezogen werden. Der Mantel wird 
bazu mit einem Meffer in zwei gleiche und ähnliche 
Hälften (zuweilen auch in mehr Stüden, je nachdem 
die Befchaffenheit der Gußwaaren ed nothiwendig 
macht) zerfchnitten und auf diefe Weife von der Ei: 
- fenftärke abgezogen. Alsdann fehlagt man die Eifens- 
ftärfe ab, laßt aber die Kerne, welche etwa zu Deff: 
nungen im Eifen nach dem Abguß dienen -follen, fies 
ben. Kerne und Mantel werden ausgepußt, gebrannt, - 
wieder nachgepußt und gefchwärzt, alddann an einan: 
der gefeßt, die Naht mit Lehm verfchmiert, die Theile 
des Mantel3 mit Draht ummwunden, um fie-zufams“ 
men zu halten und die aus dem Kern und Mantel 
zufammengefegte Form zum Abguß eingedammt. 

Dem Mantel bei großen Stüden gehörige Halt: 
barkeit zu geben, ift oft fehr ſchwierig und erfordert 
Befefligungen mit eifernen Stäben, die nach allen 
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Richtungen mit einander verbunden ſind, aber doch 
ſo in die Mantelmaſſe eingelegt werden muͤſſen, daß 
der Mantel aufgeſchnitten und von der Eiſenſtaͤrke ge— 
trennt werden kann. Die eiſernen —— 
des Mantels wuͤſſen ſich gr nach der dußern Ge: 
ftalt des Ddarzuftellenden Gußſtuͤcks richten und diefe 
anzulegen; erfordert oft große Mühe und Geſchick— 
lichkeit. Ä 
— Wir wenden uns nun zu der naͤhern Betrachtung 
einiger charakteriſtiſcher Beiſpiele. 
1) Ein einfacher Keſſel ohne Rand und 
ohne Henkel. Man legt genau horizontal auf den 
Boden einen gußeifernen Kranz ab, Fig. 19, Tas 
fel III., in deſſen Mittelpunft e man das untere 
Ende einer eifernen Stange fo ftellt, daß fie fich frei 
um fich felbft drehen und mit der hölzernen, an ihr 
befeftigten Chablone ef, Fig. 20, eine Umdrehungss 
oberfläche befchreiben Fann, die mit der innern umges 
kehrten Oberfläche des zu formenden Keſſels gleich ıft. 
Die Linie eg der Chablone bildet den Rand des 
Keſſels. Auf dem Theil abbd des Kranzes, Fig. 19, 
mauert man mit Ziegelfteinen, die platt gelegt, oder 
auf die hohe Kante geftellt werden, und mit Lehm eine 
Art Kuppel kik, Fig. 20, auf, die 2—4 Zoll ftark, 
je nachdem der Kefiel Fleiner oder größer if. Die 
äußere Oberfläche der Kuppel muß von der, von dem 
Bogen ef befchriebenen Oberfläche wenigftens 2 Zoll 
entfernt feyn. Ehe man die Kuppel bis zu dem Punft i 
fortführt, wirft man Holz oder Steinkohlen auf den 
Boden im Innern ded Kernd, die man fpäter nach 
Vollendung defjelben entzündet, um ihn zu trodnen. 
Man fchließt darauf das Gewölbe und läßt bei i 
rings um die Spindel nur einen geringen Zwifchen: 
raum. Durch diefe Deffnung (nachdem die Spindel 
ausgenommen worden ift), fo wie durch einige un: 
ter dem untern Nunde befindliche, : werden die Koh⸗ 
14 2 
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len- angezündet, welche dann, um den Kern zu trods, 
nen, langfam verbrennen müffen. Auf die. Ziegel: 
fteine bringt man nun eine Schicht Lehm, indem-man 
fie mit Hilfe der Chablone möglichft gleich ſtark aufs 
tragt. Auf diefe Schiht, deren Oberfläche rauh iff, 
fommt eine zweite, die mittelft der Linie ef der Chas- 
blone genau abgedreht wird. Die Linie eg bildet 
eine Art Borfprung und zugleich den Nand m des 
Keſſels. Nachdem nun der Kern getrodnet ift, wird 
er mittelft eines Pinſels mit der erwähnten Afchens 
ſchlichte überzogen. Därauf wird das Hemd aufges 
tragen und zu dem Ende an die Spindel eine 
andere Chablone g’e’f’ (Fig. 21) befeftigt,. deren Rand 
e’f’ die äußere Oberfläche des Kefjels befchreibt, fo. 
baß man damit dad Hemd abdreht. E3 reicht dieſe 
Chablone nur bis auf den Rand m. . Wenn nun 
. das Hemd durch. die im Innern des Kerns noch forts 
dauernde Verbrennung gehörig getrodnet ift, ſo übers 
— zieht man ed auch mit Aſchenwaſſer und nimmt die: 
pindel mit der Chablone gänzli aus, dem Kern: 
heraus, fo daß die Kohlen in feinem Innern um fo. 
beffer fortbrennen koͤnnen. Nun legt man auf die 
vorftehenden Lappen abdd de3 Kranzes (Fig. 19. 
und 22) einen zweiten etwas größern Kranz pgq, 
ber jedoch Fein QDuerflüd hat, — Auf die Oberfläche 
e’f', Fig. 22, tragt man nun eine neue, 2Zoll ſtarke 
. Kehmfchicht blos mit der Hand auf, ebnet fie mit ders 
felben und ummauert diefelben mit einem. Gewölbe 
von Ziegelfteinen, deren unterſte Schicht auf dem guß:. 
eifernen Kranz p q ruht und deren innere Seite, dicht 
an der Lehmſchicht liegt. Diefe und die Ziegelfteins 
fuppel bilden den Mantel der Form. — Man. trod: - 
net nun die ganze Maffe,. indem der Zug des 
Kohlenfeuers durch eine Fleine Deffnung im Scheitel: 
punft unterhalten wird und wenn die ganze Form 
gehörig troden ift, fo. hebt man den Kranz pgq 
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Amine dem Mantel mittelſt eines Krahns ab, indem 
man dahin fieht, daß der Zug in moͤglichſt fenfrech: 
Beten, erfolgt, oder daß die Lage des Kranzes 

orizontal "bleibt. Man bricht Va ver⸗ 

ließt die Oeffnung oben im Kern, wogegen man 

im Mantel die zum Einguß dienende macht und ſeit— 
waͤrts von berfelben, je nach der Größe des Keffels, 
ein oder — Deffnungen für die Windpfeifen anges 
bracht hat, putzt und. fhwärzt Kern und Mantel und 
fest lehtern mit Sorgfalt wieder über erſtern "wobei 
man vorher dahin fieht, daß dieſelben Punkte beider 
— ——— auf einander kommen, indem man ſie 
vor’ bemn Abheben zeichnet. —— 
Taf. VI. Fig: 2, ſtellt eine zum. Abguß fer» 
tige, völlig: zufammengefeßte Lehmform eines großen 
Keffel3 vor, wobei a. die eiferne. ringförmige Bodens 
platte ,: auf. ‚welcher der Kern aufgeführt worden 
iſt; b. der Kern, aus: Ziegeln gemauert, aber zur Er— 
leichterung und. zum fehnellern. Austrodnen mit einer 
Hoͤhlung o. verfehen, welche flatt eines Gewoͤlbes eine 
Sec plaite d. verhalten hat; e. der Lehmüberzug über 
demigemauerten Kern; f. der Fuß (das Schloß, 
Borttheil); auf. welchen der Mantel fteht; g. die Eis 

ſtaͤrke l. der Mantel; i. eine eingejeäte Form 
für. die Henkel oder Handhaben; K. Eingüffe und 
Luftloͤche. 
Groͤßere Formen werben tun, wie ſchon bemerkt, 
mit Aller Sorgfalt in der Dammgrube eingedämmt, 
die Deffnungen für Einguß und Windpfeifen in Sand 
geformt (wenn fiernicht, wie wir weiter unten beim 
sthalenguß zeigen werden, aus Xhonröhren beftehen), 
die Form mit Gewichten befhwert und zum Abguß 
eſchtitten. "Kleinere Bormen werben mittelft Pfan- 
nen, größere dd) Aftechen abgegoffen. n 
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3).:Wenn. bie Umriſſe der zu gießgenden Gegen: 
fände, ftatt kreisrund zu feyn, oval oder eig find, 
fo bringt man feine fenfrechte Spindel an, fondern 
man richtet hölzerne oder gußeiferne Zeitungen, laͤngs 
denen man eine nach der Zeichnung von dem Stuͤck 
ausgeſchnittene Chablone hinabfchiebt, Die den aus 
Ziegelfteinen beftehenden Theilen zu gebenden Formen 
find oft. ſehr flach oder auf verfchiedene Weiſe gebos 
gen und man gibt ihnen dann entweder durch Draft 
oder durch Eifenftangen Feftigkeit, die ein geſchickter 
Börmer an den gehörigen Stellen anzubririgen willen 
muß. Es find dies die ſchwierigſten Arbeiten der 
Sörmereiz oft werden aber auch, wie ſchon bemerkt, 
die verfchiedenen Theile einer und derfelben Form, die 
einen aus Maffe und die andern aus Lehm angefer: 
tigt, aus legterm gewöhnlich die Kerne und aus jes 
nem die Mäntel, Wir wollen zur Erklärung eines 
folhen Falls die Anfertigung einer Form zu eines 
Gasretorte, mit Hilfe der Fig. 28 bis 26, Zaf. IIE, 
befchreiben und da viele größere Kerne auf eine aͤhn⸗ 
liche Meife angefertigt werden, fo wird die folgende 
Beichreibung auch das Verfahren in fehr vielen Faͤl⸗ 
len angeben. Der Kern der Retorteimuß im Quer⸗ 
durchfchnitte die Form eeee, Fig. 26, und im Laͤn⸗ 
gendurchfchnitt die Form von Fig, 23 haben und da 
er in der Form nur bei 00, Fig. 25, befeftigt wers 
den Fann, fo muß er auch fehr feft feyn. Er wird 
auf. einem gußeifernen Kern, Der fogenannten Laterne 
(Laxterne, franz.), geformt, welche. befonders zu dies 
ſem Zweck angefertigt werben muß. Dieſe ul, 
ikki bat die Form des Lehmferns , ift 3.301 ſtark 
und. für jede Art von Kern  verfchiedenartig geitaltet, 
Die Oberfläche ift fiebartig durchlöchert und die Loͤ— 
cher find ungefähr 4 Zoll weit, gh ift eine, durch 
die Laterne gehende Spindel, die oben in. der, Deff— 
nung durch ein Kreuz befeftigt iſt; io, io iſt ein mit 
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der: Katerne verbundener Rand. Die Spindel wird 
mit ihren. beiden Enden in Zapfenlager , gelegt-und ' 
die beiden Kurbeln dienen dazu, den Kern bei feiner 
Anfertigung zu bewegen. Man widelt nun auf die 
ganze, Oberfläche der ‚Laterne. von dem Punkte ‚h; bis 
zu dem Rand. ein fehr feſt gedrehtes Seil von ‚Deu, 
ungefähr; von der Stärke eines. Fingers. Man bilder 
auf dieje Weife ein, zwei oder drei ſolcher Ueberzüge, 
jesmachdem der Kern im Berhältniß- zur Laterne mehr 
oder weniger groß ift. Auf diefe. Strohſeile kommt 
eine- Schicht Lehm, der man ‚genau die, Form gibt, 
welche der Kern, haben foll,-indem man mit. der Don 
eine ‚gehörig ausgefchnittene Chablone gegen deu Rand _ 
00 und gegen. eine andere Scheibe, die bei h ange: 
bracht ift, druͤckt, während man dem ganzen Apparat 
mit Hilfe. der Kurbeln. eine, rotixende Bewegung 
gibt. — Die Strohfeile, welche zwifchen der Laterne 
und der Lehmſchicht befindlich find, habenden Zwed, das 
Anhängen. der letztern an das Gußeifen zu erleichtern, 
und der Luft, welche ſich während des Abgufjes ents 
wideln muß, einen leichten Abzug durch. die Löcher 
der, Laterne. zu verfchaffen. — Der, vollendete Kern 
wird. getrodnet, dann die Spindel herausgenommen, 
das Kleine Koch bei h, durch welche jene ging, zuge 
macht, gepußt und geſchwaͤrzt, fo daß er nun bereit 
it, in den: Mantel gehängt zu werden. — Diefer 
wird in einer dreitheiligen Lade in Maſſe eingeformf. 
Der Oberkaften pq; ig. 24 , befteht aus zwei fyms 
metrifchen Hälften, der Unterfaften, rs ‚aus, einem. 
Stud; er enthält den Boden der Retorte, der, Ober⸗ 
faften den übrigen Theil und einen cylindrijchen Zheil 
tt. Der Unterſchied der Weite von tt und von uu 
ift gleich der. Eifenjtärke Der Retorte; die Meite von 
tt ift gleich. der des Kerns, der etwas Fegelförmig ift, 
damit er in diefen Theil des Manteld gut hineingeht 
und ſehr genau. anſchließt. Dad Mantelmodell bes 
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ſteht aus Holz und ift in drei Theile zerfchnitten, 
welche den drei Ladentheilen Forrefpondiren.: Bei 
uu'ift es mit einem Kranze verfehen, der den- Rand 
der Metorte bildet; der Längenfchnitt des Modeld 
geht nah ab, Fig. 26: Die drei Theile werben 
durch Bolzen und Löcher mit einander verbunden; 
ihr Einformen wird aus dem weiter oben Gefagten 
vollkommen deutlich feyn. — Nachdem nun die beis 
ben Hälften des Oberkaſtens voieder zufammengeftellt 
und durch Bolzen und’ Spiette mit einander verbuns 
ben find, bringt man fie mit Hilfe des Krahns in 
eine fenfrechte Stellung und hängt den Kern, eben⸗ 
falls mittelft des Krahns, in den Mantel hinein. 
Wenn der Rand 00 des Kernd auf dem Kranze pp, 
Fig. 25, des Oberkaſtens aufliegt, fo fieht man zu, 
ob am -untern Ende bei uu der Kern tiberall gleich 
weit von dem Mantel abſteht. Iſt dies nicht der 
Fall, fo verbeſſert man dies durch kleine eiferne Keite, 
‚ bie unter den Rand 00 eingetrieben werden. - Dar— 
auf befeftigt man den Kern mittelft eines’ gußeifernen 
Kreuzes und mittelft der Schrauben und Müttern‘ 
vv unveränderlih. Man fenkt nun den ganzen Aps 
parat pgq in die Dammgrube hinab, auf deffen Bo⸗ 
den der Unterkaſten rs bereits- feftgeftent iſt. Man 
verbindet die Ränder rr, ss ber beiden Ladentheile: 
mit Schraubenbolzen. ° Der Einguß iſt bei- z ange⸗ 
bracht, eine’ ähnliche Deffnung dient als Windpfeife. —: 
Es iſt von Wichtigkeit, daß ein ſolches Stüd wie 
eine Gadretorfe in der in den Figuren angegebenen 
Stellung abgegofjen werde; denn da die fremdartigen 
Subftanzen, welche das Eifen während des Guffes 
verunreinigen koͤnnen, Sand, Kohle, Safe, Schladen, 
wegen ihres 'geringern Gewichts fich ſtets nach der 
Oberfläche begeben, fo kann man bei diefer Stellung‘ 
überzeugt feyn, daß alle’ untern Zheile des Guffes, 
welche hier der unmittelbaren Einwirkung ber Flamure 
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des Retortenofens ausgeſetzt, ohne Fehler find. Et— 
waige Blafen und Unveinigfeiten kommen nur ‚oben 
am Rande vor, wo fie weniger nachtheilig find. Auch 
der Drud, dem die untern des die Form fuͤllenden 
Eifens unterworfen find, trägt dazu bei, deſſen Feſtig⸗ 
keit zu vermehren.’ Wir müffen hier nochmals be— 
merken, ‘daß, wenn es durchaus nothiwendig'ift, ein 
Gußftüd ohne alle Blaſen und Unteinigkfeiten' zu lies 
fern, 3. B. bei Wellen, Walzen, Gefchußen u. f.'w,, 
baffelbe oben eine Verlängerung, einen” fogenannten 
verlornen Kopf erhalt, nach welchem fidy dann 
alle Unteinigkeiten in die Höhe’ ziehen und den man 
von dem Stud durch Abſchlagen oder Abdrehen 
trennt. Oft reicht auch ein ſehr ſtarker und‘ höher 
Einguß aus. Mangel an tiefen Dammgrüben in ſehr 
vielen Gießereien und die Schwierigkeit, die Form uns 
ten gehörig gegen den bedeutenden Drud des Eifens 
zu fihern, find VBeranlaffung, daß nicht’ alle ähnliche 
Stuͤcke, wohin auch die in Maffe geformten Nöhren 
rn (denn in Sand geformte muͤſſen geneigt zum 

uß kommen), ftehend abaegoffen werden können. 

74) Das Kormen großer CHlinder, z.B. 
eined 42zölligen Dampfeylinders, 'gefchieht mit Kern 
und Mantel ohne Eifenftärte. "m 90 Fn 

Der Mantel Fig: 3 und. 4, Taf. VE, von de⸗ 
nen erftere ein fenkrechter und leßtere ein horizontas 
ler Durchſchnitt nach mn, Fig.’ 3 iſt Wwird In’ der 
Damimgrube felbft angefertigt. Es geſchieht dies ins 
nerhalb "einer aus vier über einander gefegten Cylin— 
bern beftehenden Kapfel ee, Fig. 3, nach einer Chas 
blone a, welde fih um eine eiſerne Spindel be 
breht, Die ſich aber bei b in einer Pfanne an einem 
Balken und unten bei e in einem qußeifernien Lager 
bewegt, welches in Sand feſt eingeftampft iſt. Mit 
dieſer Spindel ift die. Chablone durch gabelförmige 
 Halteifen d verbunden. ' Die zum Aufmauern Des 
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Manteld:f angewendeten Ziegel find Feilförmig, 4 Zoll. 
breit, 3 Zoll hoch und an der innern Seite 7. Zoll 
lang. Die Chablone ift an der befchriebenen Kante - 
abgefchrägt, um einen leichtern Gang und eine -grös 
Bere Schärfe der Form beim Ausdrehen zu bewirken. 
Auf diefer fchiefen Fläche find auch die drei Fleinen 
Klöge aufgeleimt, welche im Mantel die Karnieße g 
abgeben. Zuerft wird die Kernmarfe a, Fig. 6, aufs 
gemauert,, welche aus einer 1 Fuß hohen ringförmis 
gen Mauer von einem um 8 Zoll größern Durchmefa 
fer, ı als der des Kerns it, beſteht. Auf derjelben 
wird der untere Kranz des Cylinders gebildet, zu: wel⸗ 
chem. Ende an dem untern (ſo wie ‚auch. an dem 
obern) Ende ‚der Chablone die vorfpringenden ſoge— 
nannten Kranzknafen eingefchoben werden. Die obere 
Fläche des untern Kranzes bilden vier angejchlichtete 
Verdeckplatten. Bon diefen aufwärts wird der Mans 
tel bis zum. obern Kranze des Eylinders aufgemauert, 
indem‘ man zwifchen der Ziegelmauerung und der 
Kante der Chablone 4 Zoll Zwiichenraum laͤßt. Zwi⸗— 
fchen ‚die dußere Wand der Ziegelmauerung und der 
Kapfel wird. Formmaffe geflampft, indem man Ka— 
naͤle längs den Kapfelmanden dur) Stäbe, die nach. 
jeder Schicht eingeftampfter Maſſe wieder herausge— 
zogen werben, ftehen läßt. Das Aufmauern gefchieht 
mit Lehm. ‚Nachdem die Mauerung lufttroden ge— 
worden ift, wird fie mit Schlichtlehm überzogen-und 
mittelft der. Chablone aufgedreht. — Um nunmehr: 
den Mantel zu trodnen, wird die Spindel mit. der 
Chablone herausgenommen, brennende Steinkohlen 
auf die Kernmauer -gefchüttet und der Cylinder mit 
Platten verdeckt, auf denen ebenfalld ein Feuer: unters 
halten wird. Auch wird ein Feuerbeden hineinges- 
hängt und mittelft des Krahns auf = und niedergezos. 
gen, um ein recht gleichfürmiges. Trocknen zu bewerk⸗ 
ftelligen.. — Die in dem getrodneten. Mantel ent: 
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ſtandenen Sprünge werden durch das fogenannte Wa: 
ſchen der Form, d. h. durch Auftragen, von duͤnnem 
Lehm mittelfi eines leinenen Tuchs, ausgeglichen. 
Hierauf wird bie Form nochmals getrodnet: — Noch 
vor dem MWafchen wird der Hals b, Fig. 6, des Eys 
linders eingefeßt.  Derfelbe wird nad einem Mopell 
in Lehm, angefertigt. — Endlih wird der Mantel 
geſchwaͤrzt und nochmals getrodnet. 

Beim Anfertigen des Kerns Fig. 4 und 5, Tas 


je VI., ſteht die Chablone a feft und der Kern b. 


ft um die Spindel c bemeglih. Das Aufmanern 
bes Kerns geichieht auf einer kreisrunden Scheibe.d, 
bie an der Spindel. feftgefeilt und durch gefchmiedete 
eiferne Streben ee feftgehalten ift.., Die , Chablone 
hat eine abgefchrägte Kante und wird unten und oben 
an dem Gerüuft, in welchem fich die Spindel dreht, 
fefigefeilt. — JInwendig ift der Kern natürlich hohl 
und die Ziegel ftehen 4 Zoll von ber Chablone ente 
fernt. — , Anfangs dreht man den Kern mit Hilfe 
der Streben, dann mit einem durch die Deffnungen 
in. der Spindel geftedten Stab. und endlich mittelft 
eines zweiarmigen Schluͤſſels f, der das obere viers 
antige Ende der Spindel faßt. Der Kern muß his 
er als der Mantel feyn. — Nach). vollendeten 
Mauern wird er abgedreht, gefchlichtet und getrodnet. 
Letzteres gejchieht durch Kohlenfeuer, welches den Kern 
mgibt, beſſer aber durch einen eijernen, nach dem 
erne zu offenen Dfen, der eben fo hoch al3 dieſer 
gun in verfchiedenen gr Roſte hat, auf, wels 
hen Kohlen brennen. er Kern wird. von Zeit zu 
eit gedreht, um dem Feuer im Dfen ſtets eine neue 
- Stelle zuzufehren, Nach vollendetem Trocknen wird 
der Kern gewafchen und gefchwärzt, wieder getrodnet 
und nun in den Mantel gehängt, welches mit Hilfe 
eined Krahns geſchieht. — Gewöhnlich werden die 
Kerne zu fo großen Eylindern in der Nähe der Damm: 


. 
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grube aufgemauert/ kleinere und leichter transportir⸗ 
bare werden in der Trockenkammer angefertigt. Das 
Einhaͤngen des Kerns in den Mantel. muß mit gro— 
Ber Vorficht 'gefchehen, "weshalb man auch auf den 
Kranz des Mantel einige brennende Lichter ſetzt, um 
das Verlegen der Kernmarke zu verhüten. Der Kern 
feßt fich vermöge feiner Laſt auf der unter dem Nande 
der Scheibe befindlichen Maffe auf und kann nun To 
geftellt werden, daß er überall eine gleiche Eifenjtärke 
laßt. Sodann vollendet man die Halsform und’ legt 
die Verdeckplatte mit ji Eingüffen und zwei Lufts 
löchern auf. Gewöhnlich befteht fie aus vier Stüden; 
jedoch ift es fehr zweckmaͤßig, den Mantel auf einer 
Bodenplatte aufzuführen, die wie die in Fig. 8 mit 
Bier Lappen verfehen ift, fo wie die Dedpfatte auch 
vier folcher Lappen hat. Boden und Deckplatte wer: 
den nun mit ftarken eifernen Klammern verbunden, 
fo daß fich Fein Theil der in fich felbft befeftigten 
Form heben Fann, wogegen die aus mehrern Stüden 
beftehenden Dedplatten beim Abguß mit Gewichten 
befchwert: werden muͤſſen. — Der Kern’ wird der 
größern FSeftigfeit wegen mit Maffe ausgeftampft.und 
Luftkanaͤle darin gelaffen. inguffe und Luftröhten - 
muͤſſen moͤglichſt hoch und oben erweitert feyn, damit 
fie gleich verlornen Köpfen wirken und das beim Er— 
ſtarren ſchwindende Roheiſen erfegen. * Der’ abgegof- 
fene. Cylinder ift in Fig. 6 und 7 im oertifafett und 
im horizontalen Durchichnitt, dargefielft. "° "7 

Eine etwas anders eingerichtete Form von einem 
großen Cylinder iſt in Fig. 9, Taf. VI. im ſenkrech⸗ 
ten Durchſchnitte dargeftellt. AA ift ein gußeifernes 
Geftell, welches auf Rädern oder Rollen fteht, damit 
die Form leicht in die Darrfammer transportirt' wers 
» den Fann. Mitten auf diefem Geſtell iſt eine guß— 
eiferne Hülfe BB angebracht, in der ſich die eiferne 
Spindel DD bewegt. CC ift ein breiter eiferner 
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Kranz. mit vier Lappen, an denen ‚eben, fo viel eiferne 
riffe angebracht find, welche dazu dienen, die. Form 
mittelft eines Krahns zu heben, der Kranz wird mögs 
fichft koncentriſch mit der Hülfe BB auf das, Geftell 
elegt. Ueber. die Spindel DD werden die‘ eifernen 
Am BE geſchoben und mit Drudihrauben in ges 
höriger Hoͤhe befeftigt und an diefe Arme wird Die 
Shablone FF-geichraubt, deren dußere Kante genau 
fo weit von der Are der Spindel entfernt ift, als der 
Halbmefjer des. Cylinders betragt. Das. Uebrige ift 
aus der vorhergehenden. Beſchreibung ‚deuflih, Zum 
Ä De und. Senfen folcher Formen mittelft des Krahns 
ient der in Fig. 15, Zaf. VI. ‚abgebildete Apparat. 
Die oberſte Kelte C wird an ‚den Hafen „des las 
fhenzugs von dem Krahn gehängt. . „Die fi) rechts 
winflich ‚Ereuzenden Yıme ABDE find mit, verfchiebs 
baren Hülfen. verfehen, an denen Ketten hängen, die 
in Ringe auslaufen, an welche der zu. hebende oder 
zu fenkende Gegenftand gehängt wird. 
- 5) Bei dem Einformen ‚eines Blas- oder 
Dampfeylinderfolbens, welches auch in Lehm 
efchieht, verfährt man folgendermaafen: In der. Zrof- 
enfammer it in einer Höhe. von 6 bis 8 Fuß ein - 
Balken. angebracht, an welchem. das. Stud a,b, c, 
Fig. 10 und, 12, mittelft der Druckſchraube befeftigt 
wird. Senkrecht unter der cylindrifchen, Deffnung ‚in 
dem Balken: wird eine, gußeiferne Platte d hingelegt, 
die eine Pfanne. in. ihrer Mitte hat. 4 — 6 Zoll.über 
derfelben. wird eine gußeiferne Scheibe op, Dig. 10 
und 11 angebracht, die von Ziegelfteinen getragen 
wird. Alsdann ftellt man die Spindel n hin, mit 
der. man die Chablone m mittelft Gabeln und Schraus 
ben verbindet, Der Scheibe wird mit Hilfe der Cha⸗ 
blone die richtige Lage gegeben. — Iſt Died gefchehen, 
fo werden auf der Scheibe zwei cylindriſche Schichten 
von Ziegeln gemauert, von denen bie untere vor bie 
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obere einige Zoll hervortritt und den Rand des Kols 
bens, die obere aber den Kern bildet. Man überzieht 
beide mit Schlihtlehm, den man mit der Chablone 
aufdreht, trodinet die Form, waͤſcht fie, afcht fie und 
dreht nun mit einer andern Chablone die Eifenftärke 
auf. Der Kern bleibt an feinem obern Rand auf 
mehrere Zolle Breite unbededt, welches für die Holz: 
krone ift, welche der Kolben haben muß. Sit die Ei: 
fenftärke fertig, fo wird fie getrodnet, dann geafcht 
und dann der Mantel aufgetragen, der in zwei Hälfs 
ten gemacht wird und im den man gitterfürmig eis 
ferne Stäbe legt, um ihm mehr Haltbarkeit zu 
geben. Man trocknet den Mantel, zieht beide Halfs 
ten von der Eifenftärfe ab, entfernt Ddiefe von dem 
Kerne, fehwärzt den Mantel, bringt in den Kern ein 
Holzmodell für die Arme, fült den Zwifchenraum 
zwifchen diefen und dem Kern mit Lehm aus, hebt 
die Modele aus, trodnet und fehmwärzt den Kern und 
fchreitet zum Abguß. Der abgegoffene Kolben ift in 
Sig. 11 im Durchſchnitt dargeftellt. — Das beim 
Gießen großer Gloden oder großer Wurfgeſchuͤtze ans 
ewendete Verfahren weicht übrigens von der gemöhnlis 
Sen Lehmförmerei nit ab und wir verweiſen daher 
befonders auf den Gefhügguß, indem dort fehr gute 
Borrihtungen zum Formen der Bombenkeſſel angege: 
ben worden find. 

Zum Lehmguffe gehört endlich auch im Allgemeis 
rien der fogenannte Kunftguß, d. b. die Darftels 
fung gußeiferner Statuen, Büften und fonftiger Fi— 
guren c. Da aber die Berfahrungsarten hierbei mit 
jenen übereinftimmen, welche bei dem Abfchnitt Tıber 
den Bronzeguß für die fogenannte_Bildgießerei bes 
ſchrieben worden, fo verweifen wir darauf. EZ 
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Sechſtes Kapitel, 
Bon dem Schalenguß. 





- Der Schalenguß, oder der Guß mit Anwen⸗ 
"dung gußeiferner Formen (Schalen, Kapfeln, 
Coquilles, franzöfiih) gewährt den Vortheil, in eis 
ner Form eine beliebige Anzahl Abgüffe ſchnell nach 
einander machen zu fönnen, während die Sands, 
Maffe: und Lehmformen ftetS nur für einen einzigen 
Abguß dienen und dann zerftört werden müffen, oder 
vielmehr durch den Abguß felbft fchon zerftört find. 
Ungeachtet der hieraus für den Schalenguß hervorges 
henden größern Mohlfeilheit wird Dderfelbe doch nur 
wenig angervendet, weil die Gußmwaaren Durch. die 
fehnelle Abkühlung in den gut leitenden eifernen Fors 
men unanfehnlih und rauh ausfallen, auch bis auf 
einige Linien Tiefe und wenn fie fehr dünn find, fos 
gar durch und durch eine große Härte und damit zus 
fammenhängende Sprödigfeit erlangen: ‚Eigenfchaften, 
welche meift fehr unwilllommen find. Demnach wer: 
den nur für folche Gegenftände, bei welchen bebeus 
tende Härte ein Erforderniß ift, eiferne Formen re 
elmäßig angewendet und ed entfteht fogenannter 
Hartguß (case - hardened Castings, . chill 
Work, in England. — woher dad Berfahren 
ftammt —). Se dider die Wände foldher Formen. 
find, deſto mehr Wärme entziehen fie dem Eifen. in 
gleicher Zeit und defto vollfommener ift daher die Härs 
tung. Um das Einfreffen des gefchmolzenen Eifens 
in die Formen zu verhindern, beftreicht man leßtere- 
ſtark mit. Reißblei oder überzieht fie mit Steinkohlen- 
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theer. Bor dem Guffe werden fie erwärmt. Bei— 
fpiele des Schalenguffes find folgende: 

1. Kanpnenfugeln. ‚Wir bemerkften fchon 
- weiter oben im vierten Kapitel. bei dem Munitionss 
guß, daß man. früher die Kanonenkugeln faſt überall 
in Schalen gegoffen habe, daß diefe Formmethode 
aber wegen der geringern Qualität der producirten 
Kugeln nur noch wenig angewendet werde, Jedoch 
wollen wir: hier das Verfahren Furz befchreiben, 

Die Kapfeln find aus grauen Eiſen in zwei 
Hälften, die.über einander pafjen, gegoſſen. Sie 
bilden zwei abgeflumpfte Kegel, in deren -Eleinerem 
Durchſchnitt die Kugelform fich befindet, fie. ſtehen 
auch mit diefer fchmalen Seite auf einander, Man 
ftellt die Kapfeln zum Guß neben einander und gießt 
fluͤſſige Schlade hinein, um fie anzumärmen; Furz 
vor. dem. Guß nimmt man die nun erftarrte Schlade 
wieder heraus. und wiſcht mit einem Pinfel, der leicht 
in Thonwaffer gefeuchtet worden, die Kapfeln aus. 
Man gießt das.Eifen fehr langſam und in fo ſchwa⸗ 
chem Guß ein, daß das Gießloch immer noch Raum 
behält, die Luft vorbei zu lafjen. Dreimal des Tags 
wird. gegoffen und jede Kugel bleibt bis Eurz vor dem 
neuen Guß in der Kapfel, damit fie langfam erfalte 
und diefe warm halte. Man hebt dann die obere 
Hälfte der Kapfel ab, woran die Kugel hängen bleibt 
und fchlägt dieſe mit einem leichten Schlage vom 
Einguß ab, der dann aus der Kapfel herausgemwors 
fen: wird, . Man beftreicht beide Kapfelhälften wieder 
mit Thonwafjer und fie find abermals zum Guß fers 
tig. — Das Eifen muß bei diefer Gußmethode, Lichts 
grau, ſchon ſchwach halbirt feyn. Die Kugeln haben‘ 
etwas größeres fpecifiiches Gewicht, als die in Sand. 
gegoffenen, fie halten nicht fo genau die Dimenfio: 
ten, doch follen fie weniger beim Guß mißrathen, 
als :bei der Sandförmerei, weil der Einguß länger 
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fluͤſſig bleibt. Die Formen. dürfen nicht eine. ganz 
richtige Kugel bilden, da ſich das. Eifen vertifal mehr 
zujammenzieht, alö horizontal. 

Nach würtembergifchen VBerfuchen gibt diefe Me: 
thode dagegen. vielen Ausfchuß, was aber vielleicht an 
der Ungeübtheit des Gießperfonals in diefer Methode 
. gelegen haben mag. | 

2.. Große Dreheifen zum Abdrehen von Guß— 
eiſenwaaren, die man hauptfählih auf Eifenhütten 
und Gießereien, wo man fie leicht, und wohlfeil dar= 
ftellen fan, ſlatt der verftählten anwendet. Die 
Form befteht aus zwei dicken und ſchmalen Platten, 
von denen die eine eine Vertiefung von. der Geftalt 
des Dreheiſens befißt, die andere aber ganz flach ift 
und blos als. Dede für jene Vertiefung dient. 

8... Räder zu Eifenbahbnwagen mit ſcha— 
lenharter Oberfläche der Felgen *). Die Vorrichtung 
zum harten Guß diefer Räder geht aus der Abbil: 
dung Fig. 14 a, b, c, d auf Zaf? VI. hervor. Dig. 
14 a,b ift ein gußeiferner Ring (case), unten 13 
Zoll did, 44 Zoll hoch, 30 Zoll Durchmeffer im Lich— 
ten. Die innere Fläche defjelben ift genau nad) der 
aͤußern des Rads ausgedreht und wird mit Fiſchoͤl 
oder mit einer Miſchung von Fifhöl und Graphits 
pulver beftrichen, damit das flüffige Eifen nicht daran 
fefthalt. Der gußeiferne Ning iſt mit zwei fchmiedes 
eiſernen Bändern umgeben, weil er durch die Hiße 
häufig fpringt.. Diefer Ning wird flach auf die Hüt- 
tenfohle gelegt und das Rad mit Formſand ausges 
formt, indem. das hölzerne Modell des Rads, welches 
den gußeifernen Ring im Innern unmittelbar berührt, 
hingelegt wird. Wird dann das Modell herausgenommen, 





*) Nah v. Deynhaufen und v. Dechen in Katz 
fien’3 Archis für Bergbau und Hüttentunde, Band 19, 

.*’ ⁊c. 
Schauplatz 103. Bd. *186 | 
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fo bildet der gußeiferne Ring die Wand, gegen wel: 
che der Kranz des Rads ſich abkühlen muß. Hier 
auf wird der obere Theil der Form, welcher aus eis 
nem gewöhnlichen eifernen Kaften befteht (Fig. 14 
c, d), gefeßt. Derfelbe bildet einen niedrigen Cy- 
linder mit 6 oder 8 Speichen und einem Polygon in 
der Mitte, zwifchen die noch Draht eingeflochten wird, 
damit der Kormfand halt. Zwei Deffnungen dienen 
um Eingießen des Eiſens. Bier Zapfen dienen, den 
Dediei mittelft eines Krahnd auf= und abfehen zu 
koͤnnen. Zwei Zapfen entfprechen den Stellen des 
gußeifernen Rings, wo zwei Leitungsſtuͤckchen aufge: 
fchraubt find, zwifchen denen diefe Zapfen einpaffen, 
damit der Dedel auf dem Ringe feftliegt, fo wie fol: 
ches Fig. 14 d darſtellt. Durch die beiden Eingüffe 
wird zu gleicher Zeit eingegoffen, jedoch muß das 
Eifen nicht zu hitzig und grau feyn. Ein hartes 
Rad zeigt auf dem Bruch an der äußern Seite des 
Kranzes einen weißen Ring von einem eigenthümli- 
chen ftrahligen Gefüge, der oft $ Zoll tief eindringt, 
während dad Innere des Rads gewöhnlich graues 
Roheiſen ift. Die äußere Oberfläche des Kranzes iſt 
glatt genug, fo daß fie nicht weiter abgedreht zu 
werben braudt. . 
4. Die widtigfte Anwendung des Schalenguf: 
ſes ift die zur Darftellung von fogenannten Hart⸗ 
walzen (case-hardened Rollers, engliſch), d. h. 
Walzen zur Fabrikation ded Blechs aus Eifen und- 
andern Metallen , fo wie zur Fabrifation von Band: 
eifen u. ſ. w. ). Sole Walzen, befonders grö: 


x) Entnommen aus bes Eönigl, preuß. Hüttenmeifters 
Hrn. Wadler zu Malapane in Oberjchlefien „Bemerkungen 
über die Anfertigung von Dartwalzen aus Gußeifen zu Ma: 
lapane,“ in den Verhandlungen der Gefellfchaft zur Beförz 
derung bed Gewerbfleißed in Preußen, Sahrgang 1836; 
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Bere, gehören zu den fehwierigften Erzeugniffen der 
Eifengießerei und das Verfahren beim Formen und 
Gießen derfelben ift erft feit Eurzer Zeit in Deutfch- 
land feit den auf den Fönigl. preußifchen Gießeteien 
u Berlin und Malapane angeftellten Verfuchen bes 
Bunt: früher war es ein Arfanum weniger englifchen 
Gießereien, welche foldhe Walzen zu hohen Preifen 
verfauften (früher den Gentner zu 110 Thaler, wos 
gegen zu Malapane der Gentner bei den größern nur 
15 und bei den Fleinften nur 30 Thaler Eoftet). 

Die Anfertigung und Darftellung von entfpre: 
chenden Hartwalzen 5 dieſer Benennung moͤ⸗ 
gen hier nun die mit moͤglichſt harter und völlig rei: 
ner Oberflähe, dagegen feften aber weichen Zapfen 
verfehenen Walzen aller Größen und Stärken. ver: 
flanden werden) verdanken wir jedenfalls dem erfins 
berifchen Eifer der Engländer und von hier ausge: 
bend verbreitete fich Dietelbe durch Frankreich und die 
angrenzenden beutfchen Länder, wurde dagegen im 
der preußifchen Monarchie, durch den Verein zur Be— 
förderung des Gewerbfleißes in Preußen, als ein 
für fo viele. Gewerbszweige fehr wichtiger Gegen— 
ftand ſchon vor vielen Jahren genannt und felbft zum 
Gegenftand einer Preisbewerbung gemacht, was denn 
zum Theil auch DVeranlaffung gegeben, diefen Bea, 
triebözweig in Malapane befonders zu verfolgen. 

Unfere Befchreibung des Guffes von Hartwal— 
zen. befchränft fich jest nur allein auf Darftellung der 
zu. Malapane. gemachten Erfahrungen, welche jedoch, 
fowohl die Beichaffung von allen Arten Eleinern, ala 
auch ſchwerern Blechwalzen in fich faffen, von denen: 


S. 285 ıc. Andere Nachrichten über diefen Gegenftand fin= 
bet man dafelbft 1834, ©. 66 ꝛc.; aud in Karften’s Archiv, 
2. Reihe, Bb. VIk ©. 3 26.5 daſelbſt VIII. 254. Tre 
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übrigens bereit3 bis Ende 1835 einige 40 Stüd bes 
fchafft und abgefegt worden find. 

Die Darftellung der Hartwalzen gefchieht, wie 
fchon bemerkt, im Allgemeinen in ſtarken gußeifernen, 
genau ausgebohrten und gefchmirgelten Kapfeln, wel: 
che die Länge der zu fertigenden Walzen im Körper 
haben, wahrend die Zapfen an beiden Kapfelenden 
durch mit dieſer genau verfplintete Kapfelanfäge, in’ 
welchen die Zapfen in Mafje eingeformt find, verbun: 
den werden. 

Das zur Darftellung guter Hartwalzen erforder: 
liche Mittelftüf a Fig. 15 der Kapfel (Zaf. VI.) ift 
im vorliegenden Fall (indem die Walzen zur Band— 
eifenfabrifation dienen follen) 19 Zoll lang, aus 
grauem garen Eifen und zwar auf genaues Abdrehen 
von 19 Zoll um 1 Zoll länger und eben fo auf eine 
Weite von genau 94 Zoll im Lichten nur 84 Zoll 
hohl in Lehm gegoffen, damit die hier angegebenen 
Maafe nach dem Bohren und Drehen eine möglichft 
reine Fläche erfcheinen laffen. Die Foͤrmerei ift ganz 
Die gewöhnliche Lehmförmerei, nur muß beim Guß 
ſolch' fchwerer hohler Stufe darauf befonders Rüd: - 
fiht genommen werden, daß Feine Blafen und fon: 
flige undichte Stellen entftehen, weshalb außer den 
zwei fleigenden Eingüffen noch zwei ftarfe Windpfei: 
fen aufgefegt werden, durch welche, fo lange das Ei- 
fen noch zieht, fleißig nachgegoffen werden muß. Man 
läßt eben fo auch nach beendigtem Guß die Form 
noch gern fo lange eingedaͤmmt ftehen, bis fie voll: 
fommen erfaltet, damit fi) das Gußſtuͤck möglichft 
auswaͤrmen und feine Spannung durch fehnelles Er- 
Falten erhalte. Die forgfaltige Darftellung und dem: 
nächftige Bearbeitung dieſes Stüds ift jedenfalls 
Hauptfache und muß daher mit größter Genauigkeit 
erfolgen. Iſt diefes Mittelſtuͤck ausgebohrt und rein 
von allen Blafen und Löchern befunden worden, fo 
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wirb es forgfältig bis zur gehörigen Weite ausge: 
fchmirgelt, fo daß die innere Fläche, welche demnächft 
die Walzenfläche bilden fol, in größtmöglicher Voll: 


fommenbeit ſich darſtellt. Hierauf werden erft die 


beiden Enpflächen genau nach der Walzenlänge abge: 
dreht und um einem Zerfpringen beim Guß vorzu: 
beugen, zulest noch an den beiden Enden ftarfe ge: 
fchmiedete Ringe aufgetrieben. Bet den Fleinen Wal: 
zen, zu welchen die mit 9 Zoll Durchmeffer noch zu 
rechnen, find an diefen Mittelftüden unter dem obern 
gefchmiedeten Umfaffungsring noch zwei ſtarke ge— 
fchmiedete Haken mittelft Schrauben angebracht, um 
mittelft derfelben die völlig zufammengefegte Kapfel 
durch den Krahn in die Dammgrube ein= und aus: 
heben zu fönnen. Bei den im Durchmeffer ftärkern 
Walzen hat man dagegen, um die Kapfel durch die 
einzubohrenden Löcher nicht zu verfhwädhen, an 
die Stelle, wo die Haken angebracht werben follen, 
ftarke Knaggen angegoffen, in welche die zur Befe— 
ftigung der Haken nöthigen Schrauben eingefchnitten 
werben. 

Bei 5 bis 9 Zoll im Durchmefjer ftarken MWal- 
zen beträgt die Eiſenſtaͤrke diefer Mittelftüce nur 4 
Zoll, von 9 bis 11 Zoll ſtarken Walzen 44 Zoll und 
von 11-bis 15 Zoll flarken Walzen 54 Zoll. Diefe 
Mittelſtuͤcke find durchgängig cylindriſch, alfo von 
gleicher Eifenftärfe und müffen auch an der Seite, 
wo der Bohrkolben eingeht, durchaus Feine Erweite— 
rung zeigen, weshalb auch ſchon dieſerhalb dieſe Stüde 
um einige Zoll länger im rohen Zuftande gehalten 
werben. Jede Eonifche Erweiterung der Kapfel würde 
bei der fpätern Bearbeitung der Walze fehr viel un— 
nöthige Arbeit verurfachen und muß fomit forgfältigft 
vcemieden werden. An jeder genau abgedrehten Ends 
flähe, an welche bie andern Kapfeltheile fich genau 
anfchliegen müffen, befinden fich 4 ängefchraubte Bol: 


zen von 4 bis 1 Zoll Staͤrke zur Befeſtigung jener 
an das Mittelſtuͤck. | | 

Der obere Kapfelauffab b ($ig. 15, Taf. VL), 
in welchem der Zapfen fammt dem verloren Kopf 
befindfich, ift bier 14 Zoll hoch, & Zoll im Eifen 
ftarf, mit 2 Handhaben verfehenz; er wird mittelft 
der 4 am Mittelftü befindlichen Bolzen an diefes 
durch Splinte befeftigt. — Die untere Kapfel c, 
Fig. 15, in welder nur die Zapfenlänge befindlic,, 
ift hier 11 Zoll hoch, 3 Zoll im Eifen ſtark, 9 Zoll 
im Lichten weit und an beiden Enden offen, um nad 
erfolgtem Einftampfen unten mit einer Deckplatte d 
verfchloffen werden zu innen. Beide vorgenannte 
Kapfelftüde werden nach Modellen in Sand mit Lehm: 
“Lernen geformt und gegoffen. Die beiden oben und 
unten am untern Kapfelftud zur Befeftigung vorhan: 
denen Kränze find bei allen dieſen Kapfeln durch 4 
N De ange nad) gehende, 4 ZoU ſtarke Rippen 
verſtaͤrkt. 

Dieſes unterſte Kapſelſtuͤck enthaͤlt nun auch in 
der Mitte det Höhe den ſchief eingeſchnittenen Ein: 
guß e und zwar bdergeftalt, daß derfelbe das Holz: 
modell, worüber ber untere Zapfen geformt wird, ‚ges 
nau tangirt und hierdurch dem Eifenftrom eine folche 
Bewegung ertheilt, daß derfelbe in Foncentrifchen 
Kreifen, die rotirende Bewegung an der Oberfläche 
entlang, in die Höhe feigen muß. Bei Heinern Wal: 
zen genügt ein dergleichen Einguß vollfommen, wo: 
gegen bei den größern zwei dergleichen fid unter: 
flügende Einguͤſſe auf entgegengefeßten Seiten ange 
bracht find, wie, die Figuren 4 und 5, Zaf. VI. 
zeigen. Da die Zapfen bie Größe diefer Kapfelan: 
faͤbe beflimmen, fo ift hier nur noch anzuführen, daß 
fo wenig als thunlich überflüffige Maſſe (Formmaſſe) 
vorhanden ſeyn darf und 24 bis 4 Zoll Staͤrke bei: 
‚nahe in allen Faͤllen vollfommen ausreicht. 
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Bei völlig neuen Kapfeln machte man in Ma: 
labane zu Anfang die Erfahrung, daß die Walzen, 
die zuerft in denfelben .gegoffen, gemeiniglich Ausſchuß 
wurden und zwar wegen allzu. unreiner Oberfläche, 
Man Eonnte hierzu anfänglich den Grund nicht gleich 
ermitteln und fuchte ihn viel zu weit; derſelbe lag 
‚aber allein nur- darin, daß durch das Bohren und 
nachherige Schmirgeln des Mittelftuds der Kapfel die 
feinen Poren im Eifen fi mit Del erfüllen, welches 
dann beim erften Guß fi entmifcht und dem Eiſen 
an diefen Stellen Feine ruhige Erftarrung geftattet 
und die Oberflähe der Walze theils rauh, theils mit 
mehr oder weniger blafigen Stellen erfcheinen laßt, 
welche aber mehrentheils beim nachherigen Abdrehen 
Löcher hHinterlaffen und die Walze unbrauchbar mas 
den. Ob dies felbft nicht der Grund war, weshalb 
‘ früher beim erften. Guß fogar Kapfeln gefprungen, 
fieht zwar noch zu ermitteln, doch erfcheint es um fo 
wabhrfcheinlicher, als Kapfeln, die man gar nicht aus⸗ 
gefchmirgelt, aber bei welchen das fpäter anzuführende 
Berfahren: angewendet worden, aushielten. Ebenſo 
‘ hat die Erfahrung gelehrt, ‘daß die Kapfeln, welche 
den erften Guß ausgehalten, bei gehöriger Vorſicht 
bei allen fpätern Güffen nicht mehr gefprungen find, 
fondern „unter allen Umftänden ferner ausgehalten ha= 
ben. — Bei ven bereits in großer Menge darge— 
ftellten Eleinern Walzen half man obigem Uebelftand, 
‚ nämlich der vorherigen Entfernung des Delö, voll: 
fommen dadurch ab, daß man die Kapfel vor dem 
erften Guß mit grauem Roheiſen vollgoß und lang» 
fam erkalten ließ, wodurch man den Zwed erreichte, 
‚Bei größern- wäre dies wohl auch jedenfalld der befte 
Meg gewefen, doch war die Eifenmaffe zu groß, we: 
halb man hier eine nochmalige Glühung vorzog. 
Dies letztere Verfahren ſchloß denn aud Das 
gleichzeitige nochmalige Zempern der Kapfeln in fih, 
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welches in der Darrkammer dadurch Leicht bemerfitel: 
ligt wurde, daß man diefelben innen und außen mit 
Holzkohlen umgab und letztere Tangfam verbrennen 
ließ, während man die außern Kohlen. durch eine vers 
lorne Ziegelmauer zufammenhielt. Bei Anwendung 
diefer Verfahrungsart fprangen in Malapane Feine 
Kapfeln mehr. Alle dort in Anwendung gefommene 
Kapfeln, felbft die zu 15 Zol flarfen, 26 Zoll lans 
gen Blechwalzen, find aus einem Stüd gegoffen, obs 
ſchon le&tere ‘über 20 Gentner im rohen unausgebohrs 
ten. Zuftand wog. Zum Ausbohren diefer Mittels 
ſtücke genügte in allen Fällen 3 Zoll, um fo mehr, 
ald man bei diefen aus grauem garen Eifen hohl ges 
goffenen Stüden. fonft fehr leicht undichte Stellen zu 
befürchten und auch gefunden hat. War die Kapfel 
fonft gut und fanden fich beim letzten Schlichten hie 
und da Beine undichten Stellen, fo ergab der nach. 
berige Guß, daß eine behutfame Zumachung diefer 
Stellen mit einer Mifhung von feingefchlammten 
Graphit, mit Miftjauche zu einem firengen Zeig ans 
gemacht, vollfommen ausreichte, diefelben unſchaͤdlich 
zu machen. — Noch muß hier angeführt: werden, 
daß das Zufammenpaffen der Kapfeltheile Fleiß und 
große Sorgfalt durchaus erfordert, damit Fein Vers 
ruden möglich fey, indem es hievon oft abhängt, 
wenn die Walzenzapfen nicht im Mittel. der Walzen 
fich befinden, welches bei der Dreharbeit unnöthige 
Mühe beim Gentriren herbeiführt. 2 
Wir Eehren nun zu den leicht zu befchaffende 
Holzmodellen, zu den beiden in Maffe einzuftampfens 
ben Zapfenenden zuruͤck, welche weicher ald der Walz 
zenförper bleiben, leicht abgedreht werden, aber auch 
um fo viel flärfer im Eifen gehalten werden müffen. 
+ Um den obern Kapfeltheil b, welcher außer dem 
Zapfen hier noch einen 64 Zoll hohen, 5 Zoll flar: 
fen verlornen Kopf in ſich faßt, dergeſtalt einformen 
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zu koͤnnen, daß das Modell gerade in die: Are der 
Kapfel trifft und ſich unter allen Umftänden bei dem 
nachherigen Zufammenfegen der Kapfel nicht verruͤcken 
Tann, ift ein Modellbret zu jeder Kapfel erforderlich, 
worin das Modell f, Fig. 16, Taf. VI. als unver: 
ruͤckbar eingelaffen, außerdem aber: das Kapfelftüd fo 
aufgepaßt ift, daß es durch auf dem Mopellbret ans 
gebrachte Klöße g alfo begrenzt wird und Eoncentrifch 
uber dem einzuftampfenden Holzmodell zu ftehen 
kommt, daher denn auch der Förmer eine eben fo 
leichte, als fchnell zu bewerkftelligende Arbeit hat. 
Ganz eben fo verhält es ſich mit dem untern Kapfel- 
ftüd; das Modell h, Fig. 1, Zaf. VIL, welches hier 
nur die Zapfenhöhe von 18 Zoll hat, ift eben fo im 
Mittel des Modellbrets eingelaffen und da hier die 
Kapfel an dem Ende, mit welchem fie an die Mit- 
telfapfel anfchließt, auf das Modellbret i zu ftehen 
kommt, ſo genügen die vorhandenen Löcher zur ges 
nauen Befeſtigung Über dem Modell, fo daß auch 
hierbei Fein Verſehen flattfinden kann. Es wird folg= 
lich das unumgänglich nöthige Hauptbedingniß, daß 
die obern und untern Kapfelftüde genau mit dem im 
Mittelftüd befindlichen Walzenförper eine Are behals 
sen; hierdurch ficher und leicht erreicht, | 
“Nach beendigtem Einftampfen der untern Kapfel 
wird die Platte, welche diefelbe unten verfchließt,. vors 
gebracht und ‚gleich feſt verfplintet, eben fo der eine 
oder beide Eingüfje, fo wie biefelben in der Kapfel 
vorhanden find, durch die Mafje bis ans Modell 
gleichmäßig ausgefähnitten, fo daß biefelben als eine 
Verlängerung der bereit5 in der Eifenftärke der Kaps 
fel befindlichen fchrägen Eingußöffnung angefehen wer: 
den koͤnnen (f. Fig. 3 und 5, Taf. VII.) Man 
wendet zum Einftampfen diefer Kapfeltheile eine mehr 
fette Maffe an, um ficher zu feyn, daß während des 
Guſſes ſich nichts: davon ablöfe, flampft dieſelbe au: 
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Serben fo feft wie möglich und ſchwaͤrzt fie mit der 
gervöhnlichen, aber feinen Mafjenfchwärze, welche nicht 
zu dick aufgetragen werden darf. Da in den Kaps 
fein nur wenig Maſſe befindlich ift, fo erfordert das 
Zrodnen, welches aber demungrachtet behutfam ger 
ſchehen muß, nur wenig Zeit und geringes Brenns 
material und reicht in den meiften Fällen eine vier 
undzwanzigftundige Zrodenzeit volltommen aus. 
Die Aufbemahrımg der Mittelfapfeln muß jeden⸗ 





falls fehr forgfältig beachtet werben und’ bezieht ſich 


namentlich auf den Schuß vor jedweder Feuchtigkeit, 
damit fich Feine Roſtflecke bilden können, welches um 
fo mehr zu beachten ift, ald man ein Einölen, aus . 
bereit angeführten Gründen, Urfache hat, zu vermeis 
den. Soll daher zum Guffe gefchritten werden, fo 
befteht die erfte Arbeit darin, diefe Mitteldapfel genau 
zu unterfuchen und auf das Sorgfältigfte mit trock⸗ 
nen Lumpen fo lange auszuputzen, bis die innere 
Flache durchaus rein und glatt erfcheint. Wenn gleich 
Gründe dafür fprechen, diefe Mittelfapfel, in Bezug 
auf das beffere Abfchteden des zum Guß angewendes 
ten Eifend, kalt anzuwenden, fo hat fi) doch zu 
Malapane die Erfahrung wiederholentlich beftätigt, 
daß dieſes Abfchreden bei einer gering erwärmten 
Kapfel kaum merkbar beeinträchtigt wird, dagegen diefe 
vor dem Guß erfolgende Erwärmung die Kapfel je 
benfalld vor dem leichtern Zerfpringen fügt und fos 
mit ihre Erhaltung ſichert. Namentlih mag dies 
von der erften Anwendung der Kapfeln gelten. — 
Zu diefem Anmwärmen, welches indeß möglichft gleich 
‚förmig zu bewerfftelligen ift, bedient man fich bei den 
Beinen Kapfeln Feines befondern Brennmateriald, fons 
bern nur der Hohofenfchladte, welche man gluͤhend um 
die Außenflaͤche der Kapſel umfchlägt und fo Tange 
erneuert, bis dieſelbe ſtark handwarm geworben iſt. 
Bei den groͤßern und ſchwerern Kapſeln iſt dieſes un⸗ 
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zulänglid) , auch zu beſchwerlich, man flellt daher bie 
Kapfel ſenkrecht auf und fült fie mit, Holzkohlen, 
welche man von unten anzündet und ausbrennen 
läßt. In diefem erwärmten Zuftande wird diefelbe 
mun noch auf der innern Kapfelfläche mit recht fetten 
Kihn ig gebladt und ift fodann bis zum 





‚Zufammenfegen fertig. J 
Beim Zuſammenſetzen ber kleinern Walzenkapſeln 
legt man die Mittelkapſel der Laͤnge nach hin und 
ſetzt die untere Anſetzkapſel mittels der Bolzen daran 
und verſplintet ſie, nachdem dieſe zuvor genau nach⸗ 
geſehen und aller Schmutz vom Boden, namentlich 
aber aus dem Einguſſe mittels des Blaſerohrs ent⸗ 
fernt iſt. Dann wird dieſer Theil der zuſammenge⸗ 
‚festen Kapſel aufgeſtellt, ſodann das obere Aufſatzſtuͤck 
aufgebracht und feſt verſplintet. Ein Stuͤckchen bren⸗ 
nenden Kihn durch den Einguß in die Walze einges 
halten, laͤßt fogleich Gewißheit erlangen, ob-alle Theile 
‚gehörig Paffend zufammengeftellt find. Zur Sicher: 
heit werden num noch Außerlih alle Fugen mit Lehm 
verſtrichen und kann dann die folchergeftalt zuſam⸗ 
mengefeßte Kapfel in die Dammgrube eingelaffen 
werden, nachdem zuvor die Eingußöffnung mit Papier 
behutſam verftopft if. Das Eindammen erfolgt der 
Hüttenfohle gleih. Die Kapfel wird bei diefen Blei: 
mern Walzen, wie angeführt, vollftändig zufammenges 
fegt, in den Krahn genommen und eingelafjen., wo⸗ 
‚gegen bei ‘ven größern und fchmwerern Kapfeln das 
Zufammenfegen nur einzeln in ber Dammgrube ers 
Folgen kann, wobei jedoch die vorangegebene Verfah⸗ 
rungsart im Wefentlichen beibehalten wird. Die 
Kapfel wird mit Hilfe der Grundwage genau loth: 
und wagerecht geftellt und fobald dies geſchehen, obs 
Schon fie no immer am Krahntau belafjen, die: obere 
 Deffnung ‚mit einer Platte oder einem Bretchen bes 

det, Damit Feine Unreinigbeiten hineinfallen koͤnnen. 
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Ein von dem: berliner fehr abweichendes Verfah⸗ 
ren befteht zu Malapane in dem Anfeßen der Ein: 
gußtrichter unmittelbar an die, untere Kapfelfläche und 
es ließ fi auch fein Grund finden, den Einguß, wie 
dies bei allen ſchweren Lehmformen gefchieht, nicht 
unmittelbar an die Form anzufegen, um fo weniger, 
als man wohl nicht mit Unrecht zu befürchten glaubte, 
Daß bei Anbringung eines befondern Kaftens, aus | 
welchem der. oder die Eingüffe bis an die Form ges 
‚leitet, der von dem flüffigen Eifen zu durchlaufende Weg 
vergrößert werde und hierdurch, bei dem ſchnell erfol- 
‚gen müffenden Guß weit eher Maffe weggeführt wer: 
den könne, als bei dem kuͤrzeſten Wege durch Ans 
fegen der Eingußtrichter unmittelbar an die untere 
Kapfek Die zu Malapane gemachte. Erfahrung hat 
genugfam beftätigt, daß das Anfegen der Eingußtrichs 
ter unmittelbar an die untere Kapfel die Reinheit des 
Guffes fehr fördert und wenn gleich es ſchon einige 
Mal vorgefommen, daß die Trichter beim, Guffe von 
der glatten Kapfelfläche abgedruͤckt und im Folge def- 
fen durch den ftarfen Drud des Eiſens geplagt find, 
fo Hatte dies allerdings wohl nur zufällig feinen nach— 
theiligen Einfluß auf das Gelingen des Guffes und 
lag einzig und allein in der ſorgloſen Umftampfung 
der Zrichter, welche fo feft und behutfam als nur ims 
mer möglich ‚bewerkftelligt werden muß. Dagegen 
fanden aber in den meiften Fallen die Trichter nicht 
nur fehr gut und hielten aus, fondern der Guß ging 
auch in der größten Kürze nah Wunſch von Stat— 
ten, ohne daß man den mindeften Sehler an den 
Malzen bemerken Fonnte, 

Die ſcharf gebrannten Eingußtrichter find den 
bei der Lehmfoͤrmerei gebräuchlichen völlig gleich, nur 
zur Befchleunigung des Guffes etwas weiter als 
dieſe. Vorher reibt man die benöthigten Zrichter, 
welche an die Kapfel angefegt werben follen, ſchon 
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genau mit derjenigen Schräge an, welche fie beim 
nachherigen Guß erhalten follen, damit fpäter bei dies: 
fer Arbeit durchaus Feine weitern Hinderniſſe mehr. 
vorfommen Fönnen, Ä 

Steht fomit die zufammengefehte Kapfel auf ihs, 
vem beftimmten Plag in der Dammgrube genau loths. 
recht, fo entfernt man das den Einguß verftopfende. 
Papier und fest nun mit aller Sorgfalt den oder die 
erften Eingußtrichter an die Kapfel-und ftampft ihn, 
nahdem man ihn zuvor mit etwas magerm Lehm eins 
gedrückt und die obere Deffnung mit einem Papiers. 
pfropfen verfchloffen hat, rundum ‚möglichft feft ein. 
Das weitere Auffegen der Trichter gefchieht nun auf 
genugfam bekannte Art und. braucht hier nur noch. 
bemerft zu werben, daß um die Kapfel ſelbſt weiter: 
nicht beſonders forgfältig angeflampft werden darf, 
wogegen dies bis oben hinauf bei den Eingußtrich-. 
tern nicht genugfam empfohlen werben kann. Die: 
Höhe.des legten Einguffes muß genau mit der Höhe 
der Kapfel-übereinftimmen, indem fonft entweder Eis, 
fen fehlt, oder im andern Falle zu viel aus der Form: 
überlaufen würde. Der Einguß befommt ein Steis: 
gen von 50 bis 60. Grad. Alle Walzen werden zu 
Malapane aus dem Hohofen, wobei ein. Schöpfheerd: 
angebracht, aus Pfannen gegofien, der Einguß erhält. 
daher noch einen Zümpel, welcher durch nach der. 
Kapfel hin aufgeftellte Auffchwereifen noch gefichert 
wird; eben fo wird beim Guß. ferner nothwendig, 
auf einer. Seite neben der Kapfelmindung einen Tuͤm⸗ 
pel anzubringen , in welchem ſich das aus der Walze: 
überlaufende Eifen anfammeln kann. Eine Befchwes. 
rung der Kapfel ift aus einleuchtenden Gründen weis. 
ter nicht erforderlich. n 

Iſt alles fo weit vorbereitet, fo. kann zum Guffe 
gefchritten werden; geftattet ed die. Beftellung, ſo wer⸗ 
den von den Fleinern, nicht zu ſchweren Walzen je: 
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zwei Kapſeln auf einmal eingedämmt, aber beide mit 
befondern Einguͤſſen verfehen und jede einzeln abges 
goffen. , Hat man dad benöthigte Eifenguantum in 
der oder den Pfannen, fo wird zuvor aller Schmutz 
mittels des Abkehrholzes entfernt und ohne das Eifen, 
wie es wohl fonft bei Lehmformen gebräuchlich, zus: 
vor matt werden zu lafjen, bei forgiält:gem Abkehren 
fo ſchnell gegoffen, daß der oder die Eingüffe ſtets 
voll Eifen find und fomit der Guß in der allerfin:zes: 
fien Zeit beendet, welches bei den in Rede fiehenden 
Heinen Walzen faum J Minute erfordert. Hat das 
Eifen den Kaum unterhalb des Cinguffes angefüllt,. 
ſo ſteigt es raſch in ſpiralfoͤrmigen Kreifen empor und 
bringt durch dieſe ſchnelle rotirende Bewegung nicht 
nur etwaige Unreinigkeiten mit in. die Höhe, ſon— 
dern gibt hierdurch auch die alleinige Urfache ab, daß. 
die Außenflächen der Walzen volltommen rein erfcheis. 
nen. können. Diefe durch die Vorrichtung des Eins 
guſſes hervorgebsachte Bewegung zeigt fich noch im 
auffallenden Grade bei dem aus der Kapfel überflies 
Benden Eifen, welches ſichtbar allen Schmuß oder 
fonftige, dem Guffe ſchaͤdliche Beimengungen in dem. 
vorhandenen Zümpel abfegt. Nach: beendetem Guffe 
fegt fich die Eifenmaffe, je nach der Befchaffenheit. 
des angewendeten Eifensd, mehr oder: weniger und wird 
daher durch Auflegen einiger Kohlenftüde fo lange 
offen erhalten, bis ein Nachgießen durch das einges 
tretene Erftarren nicht mehr erforderlich. erfcheint. 
Dieſe Vorrichtung der Eingüffe ift zum Gelins 
gen der Hartwalzen und, wenn gleich mit Ausnahme, 
doch wohl in den. meiften Fällen: bei allen denjenigen: 
Gußftüden, wo: eine möglichfb reine Oberfläche vers - 
langt wird, von der größten Wichtigkeit. Bei den 
feinen Hartwalzen mit einem Eingufje, welcher aber, 
fehr fteigend angebracht, iſt die rotirende Bewegung 
ſehr far, bei: den, guößern dagegen, ſelbſt bei, zwei‘. 
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Einghffen, welche ſich unterftügen, die in Bemegung- 
u haltende Maſſe fhon zu groß, aber demungeachtet 
bei dem aus der Kapfel übertretenden Eifen nicht nur 
noch auffallend ftark genug, fondern auch vollfommen 
den Zweck erfüllend. 

Das vorftehend Gefagte würde die mechanifche 
Berfahrungsart bei dem zu Malapane in Anwendung 
gebrachten Hartwalzenguß wohl genugfam verdeutlis 
chen, doch mögen nun noch gemachte Beobachtungen 
und Erfahrungen ihren Piab finden. . 

Hat man alle bier angegebene Beflimmungen 
genau befolgt, fo fann man auf einen ruhigen, ohne: 
alle Gefahr verbundenen Verlauf des Guffes rechnen; 
ein Springen der Kapfel erfolgt im vorkommenden 
Fall erft nach beendetem Guß und wenn gleich hiers 
durch die Walze felbft unbrauchbar werden fann, fo 
ift doch bei einer namhaften Menge von Güffen Feine 
weitere Erplofion oder überhaupt Schlagen des Eis 
fend dabei vorgefommen, ja fogar dad eine Mal die 
Walze volllommen gut und brauchbar geblieben, wähs 
rend die Kapfek der Länge nach ganz durchgefpruns 
gen war. Es bleibt dieſes Zerfpringen der Kapfeln 
noch ein bis jegt nicht genügend erflärbares Hinder: 
niß und ſcheint von gar zu vielen Nebenurfachen ab: 
bangig zu feyn. Die Zemperatur, welche die Kapfel - 
beim Guffe hatte, die Befchaffenheit des Eifens, wel: 
ches dazu verwendet und die Art des Guffes felbft, 
ob rafch-oder langfam gegoffen, fo wie auch die Qua= 
Hität des zum Hartwalzenguß gebrauchten Eifens, vers 
dienen: hierbei einer befondern Beruͤckſichtigung; eben 
fo fpielt die in Anwendung gebrachte Eifenftärke der 
Kapfel im VBerhältniß zum Durchmeffer der darin 
gegoffen werden follenden Walze hierbei eine Haupts 
rolle. Es hat fidh aber bei den jetzt befannten und 
angeftellten mannichfachen Verſuchen über dad Abs 
ſchreckungsverhaͤltniß der verfchievenen Roheifenarten 
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in eben fo verfchiedenen Stärken der angewendeten 
Kapfeln das Refultat noch nicht auf einen feiten. 
Grundfaß zurüdführen laſſen, was fortgefeßten Ver— 
ſuchen — vorbehalten bleiben muß. Die bereits 
angegebenen Kapſelſtaͤrken haben ſich vollkommen und 
dem Zweck entſprechend bewaͤhrt, ſo daß annaͤherungs⸗ 
weiſe auch hieraus ſich zu beſtaͤtigen ſcheint, die Kap⸗ 
ſelſtaͤkke mindeſtens zu 4 der Walzenſtaͤrke anzunehmen. 

Die verſchiedenen angewendeten Kapſelſtaͤrken koͤn⸗ 
nen aber allein, wie geſagt, ein Zerſpringen der Kaps 
feln nicht, herbeiführen ; die Art der Darjtellung ders 
felben ift mehr zu berüdfichtigen ,. indem jede Span— 
. nung forgfältig vermieden werden muß, worüber auch 
bereitö früher gehandelt worden iſt; eben fo fehr be: 
achtenswerth erfcheint der Zuftand, ob die Kapfel zum 
Guffe Falt oder flarf angewärmt angewendet wird. 
Die zwar fchnell erfolgende, aber. während des Guffes 
immer ungleich ftattfindende Erhigung der Kapfel, Die 
‘anfängliche Ausdehnung und dann erfolgende Zuſam— 
menziehung ber Walze find Umftände,, die. beachtet 
werden müffen und darauf hindeuten, daß eine nicht 
ungleiche, ftarf hHandwarme Anwärmung der Kapfel 
vor dem Guß jedenfall zu ihrer Erhaltung viel beis 
frage. 

Die fortgefesten Beobachtungen beim. Guffe von 
Hartwalzen fehr verfchiedener Stärke haben die ſehr 
wichtige Belehrung an die Hand gegeben, daß bie 
Güte und Härte der Hartwalze feineswegs durch die, 
Stärke der dazu angewendeten Kapfel modificirt werde; 
im Gegentheile beftatigt fich die Vermuthung, daß, zu 
ſtarke Walzenkapfeln nicht nur in der Anwendung 
durch leichteres Zerfpringen gefährlich werben, fondern 
auch die darin därgeftelten Hartwalzen wegen zu 
ſchneller Abforbirung der Hitze und fomit weit mehr, 
geftörten Kryftallifationsgefüges, in der Mitte undichte, 
Stellen. befommen, während -fie auf der. Oberfläche, 
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Hartborſten zeigen, die deſto nachtheiliger erſcheinen 
‚und die Walze völlig unbrauchbar machen, je matter 
und weißer daS angewendete Eifen gewefen iſt. Bei 
den zu Malapane gefertigten Hartwalzen von 4 bis 
45 Zoll Durchmeffer hatten die dazu angewendeten 
Kapſeln nur 4 bis 53 Zoll Eifenftärfe, während von 
ein und demfelben Eiſen die Eleinften fowohl als die 
größten Walzen und zwar von 2 bis 20 Gentner an 
ewicht, gleichtief von der Oberfläche nach der Mitte 
‚hin. abgefchredt erfcheinen, welches bei dazu angewens 
detem geeigneten Eifen nie unter 1 Zoll, in den meis 
ſten Faͤllen aber 14 bis felbft 2 Zoll tief der Fall ift. 
Es laßt fich dDiefes Verhalten auch wohl bei: Anwen» 
‚hung: eines zum Guffe durchaus pafjenden Eifens ge: 
nugjam erklären, indem das Abſchrecken des flüffigen ' 
Eifend nur allein durch die plößliche Entziehung des 
Hitzgrads bedingt wird; während andrerfeitö nur eine 
chemiſche Veränderung des Mifchungsverhältniffes der 
im. Eifen befindlichen Kohle und Kohlenverbindung, 
fo wie eine damit verbundene, mechanifche Veraͤnde— 
rung des Aggregatzuftandes flattfindet, welche, dem 
‚zu. .erreichenden Zwede vollfommen entfprechend, bei 
dem Malapaner Eifen und angewendeten Kapfelftärs 
ken eintritt, dagegen aber auch unter veränderten Ums 
Ständen Eeineswegs als etwas allgemein Anzunehmens 
des betrachtet: werden foll und kann. 
Wir fommen nun nochmal3 zur Behandlung der 
‚Kapfeln nach erfolgtem Guffe zurüd, wobei zu bemer— 
fen, daß diefelben mindeftens 4 bis 6 Stunden ruhig 
in der Dammgrube belaffen werden müffen, wonach 
‚man dann die Kapfeln vom umgebenden Sande bes 
‚freien und fo einer fchnellern Abfühlung ausfegen 
kann. Die Eleinern Walzen werden fodann mittels 
des Krahns im Ganzen herausgehoben, der Einguß 
abgefchlagen und .abermald 4 bis 6 Stunden. ftehen 
gelaſſen, wonach dann die Kapfeln aud einander .ges 
Schauplatz 103, Bd. 16 
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nommen werden fönnen. Man macht, nachdem man 
die Kapfel der Länge nach hingelegt hat, . mit dem 
Auffplinten ded untern Dedeld den Anfang, ftößt 
mittel3 einer fcharfen Brechſtange die um den Zapfen 
befindliche Maffe. weg, fo daß man zum Einguß ge: 
"langen kann, weldyen man dann mittel3 eines Seh» 
eifend dicht am Zapfen abfchlägt, wodurch der Her; 
ausnahme der Walze Fein weitered Hinderniß mehr 
entgegenfteht. Die Walze hat fich durch das erfolgte 
Erkalten in dem mittlern Kapfeltheile fo viel zufams 
mengezogen, daß fie fehr gut aus diefem hervorgebracht 
werben kann. Bei den ſchweren Blechwalzen ift ein 
Herausheben der geſammten Kapfel, aljo mit Walze, 
oft fehr befchwerlich und wegen ihrer Höhe in den 
meiften Fällen, auch fchon felbft des Krahns wegen, 
nicht ausführbar. Man hat fomit in diefem Falle, 
nachdem die Walze nur noch mehrere Stunden länger 
geftanden, zuerft die obere Kapfel von dem Mittelſtuͤck 
“ loszufplinten und biefe mitteld des Krahns abzuhes. 
ben; dies erfolgt nach einigem Anflopfen leicht, wenn - 
man beim Einjtampfen diefe Kapfel nur mit Waffer 
ſtatt Lehmwaſſer fchlichtet, wodurch fi die Kapfel 
leicht abheben läßt, während die Maffe- an der Walze 
hängen bleibt. Dann entfernt man den eingeflampf: 
ten Sand fo tief, daß man das Mittelftüc von der 
untern Kapfel ebenfalls losfplinten fann, nimmt nun 
diefed wieder in den Krahn und zieht es von der 
‚Walze ab, welches in allen Fallen wegen des Schwin: 
dens der Walze leicht erfolgt. Solchergeftalt ift an 
der Walze nur noch das Unterftüd durch die Eingürffe 
feſt. Man läßt die Walze nun noch lange in diefem 
Zuftand in der Dammgrube erfalten, bis man 'diefelbe 
mitteld einer umfchlofjenen Kette leicht herausheben 
kann, worauf, wie angegeben, die Eingüffe losgehauen 
und das Unterftüd ohne Mühe abgezogen wer= 

den kann. | 
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Die Walzenfläche muß nun völlig tadellos, glatt 
erfcheinen, von allen Fleden, oder rauhen, vder pords 
fen Stellen feine Spur zeigen und völlig rund ſeyn. 
- Sind diefe nothwendigen Haupterforderniffe erfüllt, 
- fo kann die nachfolgende Arbeit des Abdrehens und 
Polirend mit großem Vortheil in fürzefter Zeit bes 
werfftelligt werden und eine allen Anforderungen ents 
fprechende Hartwalze liefern. | 
Ehen fo wichtig, als das vorbefchriebene eigen- 
genthümtiche Verfahren der Darftellung ift aber jes 
denfalls® die Hauptbedingung zur Beichaffung von 
brauchbaren Hartwalzen die Befchaffenheit des dazu 
-angemwendeten Roheifends. Aus den auf der Föniglis 
chen Eifengießerei in Berlin angeftellten Verſuchen 
fcheint bereitö die Thatſache hervorzugehen, daß fich 
biezu Holzkohlenroheifen im Allgemeinen beffer 
als Steinfohlenroheifen qualificire und zwar bei noch» 
maligem Uınfchmelzen im Flammenofen. Ob dies 
nun aber unter allen Umftänden der Fan ift, ſteht 
ſehr zu bezweifeln, indem fowohl bie verfcehmolzenen 
Erze, ald die Natur des Roheiſens felbft hierbei fehr 
su berüdfichtigen bleiben. Die befonders günftigen 
igenfchaffen des zu Malapane zum Gießereibetriebe 
verwendeten Roheifens , nämlich Feftigkeit und Dich: 
tigkeit, haben dem Gelingen des Hartwalzenguffes 
Nas Vorſchub geleiftet, wobei im auffallendern 
rade vorhandene Abfchredungsfähigkeit auch beſon— 
ders günflig eingewirft hat. Es ift aber ein Haupt: 
bedingniß bei Darftellung der Hartwalzen, Daß bie: 
felben nicht nur eine möglichft harte Walzenfläche bes 
figen, fondern «daß ſich diefe Härte nach der Mitte 
hin auch fo weit erftrede, daß die MWalzenfläche ein 
mehrmaliges Nachdrehen oder Schmirgeln vertrage, 
ohne an ihrer anfanglichen Härte zu verlieren, wel⸗ 
ches eine geringe Abfchredung ded gewöhnlichen Ei: 
fens, felbft in den guͤnſtigſten Fallen, keineswegs ge⸗ 
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ſtattet. Die Anwendung von reinem Eiſen iſt daher, 


ſelbſt bei den ſtaͤrkſten Kapſeln, nicht im Stande, den 
Anforderungen zu genuͤgen, eben ſo wenig aber auch 
durch uͤberſetzten Gang des Dfens dargeſtelltes ganz 
weißes Eifen, welches zwar die Eigenfchaft der Harte 
hat, aber in eben fo hohem Grade die Haltbarkeit 
gefährdet. ES muß fonit ein ſtark halbirtes Eis 
fen feyn, welches durch das Abichreden in der Kaps 
fel eine 1 bis 2 Zoll flarfe, völlig harte Oberfläche, 
bei zunehmender Weiche nach der Mitte und noch 
grauen, aber fehr dichten und feften Zapfen abgibt. 
Diefes Eifen läßt fich aber weit fichrer beim Hohofen 
durch einen nicht zu überfeßten Gang, ald durch ein 
nochmaliges Umfchmelzen im Flammenofen darftellen 
und. da man nach den gefeßten ſcharfen Gichten die 
Umänderung des erblafenen Eifens in _melirtes und 
bei fortgefegtem Gang in ſtark halbirtes und weißes 
Eifen ftet3 genau vor Augen und in der Gewalt hat, 
fo laßt fich der richtige Zeitpunkt zur Anwendung 
beim SHartwalzenguß mit großer Gewißheit abwars 
ten. Betrieb mit erhigter Gebläfeluft liefert auch in 
diefem Falle fehr gute Refultate. 

Dies fcheint allerdings ein fehr wefentlicher und 
großer Vorzug zu feyn, den der Guß von Hartwals 
zen aus dem Hohofen vor dem aus Flammenöfen 
bat, indem es bei leßterm nur durch befonders dazu 
anwendbares Roheiſen möglich erfcheint, ein brauch⸗ 
bares Eifen durch das nochmalige Umfchmelzen zu ers 
zielen, jedoch fich nicht immer mit folcher Ges 
wißheit beftimmen läßt, wie das Eifen beim erfolgens 
den Guß ausfallen wird. Da die nöthigen Vorbe— 


reitungen und namentlich die Arbeit des Eindaͤm⸗ 
‚mens bei fertigen Kapfeln fehr fehnell von flatten 


geht und in Zeit von einer Stunde fich recht füglich 
bewerfielligen laßt, fo ift eö bei dem Hohofenbetriebe 


‚gewiß ein fichered Anhalten, ob das Eifen bei dem 
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vorzunehmenden Guffe gerade diejenigen Eigenfchaf: 
ten befißt, welche den Anforderungen zur Darftellung 
guter. Hartwalzen entfprechen. | 

Die Erhaltung eine zum Hartwalzenguß taug: 
lichen Roheiſens beim Hohofen muß nun allerdings 
fih nad. dem an jedem Drte verfchiedenen Befchik- 
fungsverhältniffe richten, wobei man. dann aber wohl 
u berüdfichtigen hat, wie weit man mit dem Erzfaß- 
Sheigen, oder umgefehrt von Kohlen abbrechen muß. 
Zu Malapane ift ein geringer Zufchlag von Eleinge: 
pochter Friſchſchlacke an die Stelle des Flußkalks fehr 
dienlich befunden worden; fie führt ein halbirtes Eiſes 
leichter herbei, als ohne diefelbe gefchieht. Es hat aber 
auch andrerſeits die Erfahrung gelehrt, daß das zum 
Hartwalzenguffe vorzüglich taugliche halbirte Eifen-nur 
durch ein befonderes Seßen ber fcharfen Gichten er: 
blaſen werden muß, damit e8 bei fonft geeigneter Bes 
fchaffenheit nicht matt, fondern higig genug bleibe, 
um die fpäter anzuführenden Hartborften. zu vermeis 
den, welche erfolgen, wenn durch unvorhergefehene 
Falle, als ‘zu naffe Kohlen und Erze, Nachläffigkeit 
beim Aufgeben der Gichten ꝛc. fich ein feharfer Gang 
im Ofen einftelt. Es zeigt ſich zwar alsdann wein 
dem Bruchanfehen zufolge taugliches Eifen, welches 
aber durch den zu anhaltend fcharfen Gang zu matt 
erblafen, indem der Dfen, namentlich aber Schmelzs 
raum, zu fehr abgekühlt iſt; diefes wird aber bei dem 
befondern Seßen auf paſſendes halbirtes Eifen durch 
die mitunter gefeßten leichtern , folglich garen Gichten 
vollfommen vermieden. 

Wenn gleich der Bruch des Eifend bei verfchies 
denen Hartwalzen, felbft dann, wenn fie von ein und 
demfelben Roheiſen gegoffen, bei unter einander vers 
fchiedenem Walzendurchmeffer auch fehr abweichend 
fi) dem Auge darbietet, fo kommen doch alle Walzen 
darin mit einander überein, daß fie mindeftend 1—2 
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Zoll vom Rande vollfommen weiß find, allmälig durch 
das ftarf halbirte, in ein fehr dichtes, feinkoͤrniges, 
lichtgraues Eifen übergehen und nicht die geringfte 
Undichtigfeit in der Mitte zeigen. Iſt das zum Guß 
angewendete Eifen zu bart A fo. fhadet e$ 
nicht, wenn man die Walze durch ein längeres Bes 
laffen in der eingedaͤmmten Formfapfel ganz allmälig 
erfalten läßt, wogegen man fich fehr vorfehen muß, 
die Walze nicht noch glühend aus der Kapfel heraus 
zu nehmen. & : 
Bon Wichtigkeit ift auch das Schwinden in den 
Kapfeln,. damit man der ausgebohrten Kapfel eine 
folche Weite ertheile, welche nur noch geringe Abnahme 
duch Abdrehen und Schmirgeln zuläffig madt, um 
den vorgefchriebenen Durchmefjer der fertigen Walze 
zu befommen, ohne unnöthigerweije, was fogar nad 
theilig ift, Eifen wegnehmen zu müffen. & grauer 
dad zum. Guffe verwendete Eifen, defto geringer Die 
Abfchredung und eben fo auch das Schwinden, wo⸗ 
gegen je weißer das Eifen, deſto bedeutender beides. 
Das Schwinden der Hartwalzen wird nicht Durch 
bie Stärfe der angewendeten Kapjel bedingt, fondern 
ed ft mit der zunehmenden Maffe beinahe proportios 
nal und außerdem wird es, wie bereit3 angeführt, 
burch die mehr oder weniger hißige oder fcharfe Bes 
fchaffenheit des erblafenen Eifend vermehrt oder vers 
mindert, fo daß fie bei matterm, aber weißem Eifen 
zunimmt, während fie bei higigerm, aber weniger fchars 
fem Eifen abnimmt, wonadh man die Weite der Kaps 
feln, mit Beruͤckſichtigung der. abzudrehenden Stärke, 
beftimmen muß. Bei der Abfchredungsfähigkeit des 
Malapaner Eifend im ſtark halbirten Zuftand und 
bei Anwendung von 4 bis 54 Zoll flarfen Kapfeln- 
beträgt fomit der Unterfchied im Durchmeffer der fers 
tigen Walze gegen die Weite der Kapfel, bei den. 
Durchmeffern der Walzen von 65 bis 14 Zoll, 
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nur bis % Boll. Bei den erſten SHartwals 
zengüjjen fam es mehrere Mal vor, daß die Wal: 
zen nicht völlig rund ausliefen und zwar unter 
einander an  verfchiedenen Stellen, welcher Fehler 
aber feineswegs in den Kapfeln feinen Grund haben 
Eonnte. Wenn gleich dies nur ein fehr geringes Un: 
rundfeyn in fich fchließt, fo bleibt es immer ein Uebel: 
ſtand, welcher die fpätere Bearbeitung der Walze nicht 
allein fehr erfchwert, fondern auch öfters ihre Stärke 
‚vermindert. Der eigentlihe Grund hiervon ift zwar 
noch nicht zu ermitteln gemefen, doch Fann die nicht 
enau lothrechte Stellung beim Guß unbezweifelt das 

eiite hiezu beigetragen haben, indem andrerfeit3 in 
denſelben Kapfeln genau runde Walzen erhalten wor— 
den find. Ob ferner nicht auch das Gießen mittels 
eines Einguffes hiebei einwirke? fteht ebenfall3 dahin, 
da eine rajchere Bewegung und der möglichit fchnellfte 
Guß wenigftens eine gleichzeitige Erflarrung der Maffe 
bedingt haben würden, folglih auch eine gleichförmis 
gere Zufammenziehung vorausfegen ließen. Bei den 
größern Walzen ift es wenigftend lange nicht in eis 
nem fo auffallenden Grade beobachtet worden, alö bei 
allen kleinern. | 

Zu der dur) in fo großer Anzahl zu Malapane 
gefertigter Bere beflätinten Erfahrung, daß bei 
dem im UWebrigen tadellofen Guß die nachherige Bes 
arbeitung‘ harte und weiche Stellen auffinden ließ, 
welche allerdings beim Gebrauch eine ungleiche Ab» 
nußung herbeiführen konnten, ließ fich die Urfache bis 
jest ebenfalld nicht ermitteln, obfchon man gefunden 
bat, daß eine möglichft gleichartige Anwaͤrmung ber 
‚Kapfel vor dem Guffe diefen Fehler wenigftens in 
peit geringerm Grad als fonft zum Vorſchein kom⸗ 
men Lt, wo man auf biefen Umftand weniger acht: 
fam gewefen war. Bei den meiften in Malapane 
dargeftellten Hartwalzen zeigen ſich auf der Oberfläche 
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mehr oder weniger Blafen und rauhe Stellen, welche‘ 
von den etwaigen Unebenheiten oder Poren der Kap: 
fein wohl nicht immer allein abgeleitet werben koͤn— 
nen, fonft müßten fie auf denfelben Stellen wohl im: 
mer erfcheinen, welches aber keineswegs der Fall tft. 
Die Natur des angewendeten Eifens, ob es mehr 
oder weniger hitzig, ober bereit3 etwas matt, fcheint 
auch hiebei von wefentlichem Einfluffe zu feyn. Diefe 
Fehler find meift unfchädlih und laſſen Feine fchad: - 
haften Stellen nach dem Abdrehen zuruͤck. Auffallend - 
erfcheint e8, daß diefe Blafen auf der Walzenfläche 
in einem um fo höhern Grade zum Vorſchein foms 
men, wenn der Guß nicht fd rafch erfolgte, daß der 
Einguß immer mit Eifen angefüllt war, während ein 
Zerfegen der folchergeftalt mit in die Walze gebrachten 
Luftquantität wohl eine nicht geringe Mitwirkung 
bierbei dußern dürfte, J 
Ber den erften Verſuchsprobeguͤſſen wurden bie 
Walzen dadurch Ausfchuß, daß fie rundum da einen 
Sprung. erhielten, wo die Zapfen fih an die Walzens 
koͤrper anfchloffen. Es leuchtet ein, daß die Kante 
da, wo die Kapfel endet und der Maffezapfen beginnt, 
nicht in gleichen Zeitperioden zum Erfarren foınmen 
fonnte und ein Losziehen die fehr natürliche Folge 
feyn mußte. Die Zurüdfegung des Zapfens, oder die 
bloße nochmalige Brechung der Kante reichten hin, dies 
fen Uebelftand nicht wieder vorfommen zu laffen. 
Schließlich wollen wir noch einige Furze Bemers 
- Eungen über die weitere Bearbeitung der Hartwalzen 
machen, | | 
Bei den zuerft dargeftellten kleinern Hartwalzen 
von 64 Zoll Durchmeffer wollte man fich zu einem 
Abdrehen der fehr harten Walzenfläche nicht -verftehen 
und glaubte beffer wegzufommen, wenn man blos 
mit Schmirgel die Bearbeitung vornahme. Bei: der 
zunehmenden Nachfrage nah Hartwalzen fand man 
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jedoch dieſes Werfahren zu Foflbar und noch mehr 
zeitraubend, eben fo mit großer Materialverfchwendung 
verbunden. Der erfte Verſuch, mit ſtarken Gußftahl: 
fehneiden und bei fehr langfamen ruhigem Umgang 
der Walze ein vorheriges Abdrehen möglich zu mas 
chen, gelang vollflommen und verminderte nicht nur 
die Koften der Bearbeitung um ein Nambhaftes, fons 
dern man erfparte auch eben fo viel an Zeit, weil 
‚man jest nur die bereits rund abgedrehte Walzenfläche 
u überfchmirgeln und zu poliven hatte. — Die zu 
Malapane in Anwendung ftehende Drehvorrichtung 
hat die gewöhnliche Einrichtung und es ift damit eine 
Vorrichtung zum Abfchmirgeln verbunden, die wir. 
aber um fo weniger hier befchreiben mögen, da fie 
eineötheild eigentlich nicht in das vorliegende Werk 
gehört und da fie nur als eine einftweilige angefehen 
werden kann, da man fpäter eine dem Abdrehen von ' 
Hartwalzen gänzlich entfprechende Vorrichtung anges 
legt hat, die wir jedoch zur Zeit noch nicht Fennen. 
Die ältere Drehänftalt ift abgebildet auf Taf. XXII. 
ber Verhanbl. des preuß. Gewerbevereinsvon 1856. 
Wir geben nun endlicy noch eine Erklärung der 
fortlaufenden Figuren auf der Zaf. VI. und VIL, 
welche fich auf die Anfertigung von Hartwalzen beziehen. 
Zaf. VL, Fig. 15, zufammengefeßte Kapfel. Man 
erfennt aus diefen Figuren die einzelnen Theile der 
Kapfel zu einer 9 Zoll flarfen und 18 Zoll langen 
Bandeifenhartwalze, deren Anfertigung weiter oben 
näher befchrieben ift, ferner deren Zufammenftellung, 
die nöthigen Holzmpdelle und Modellbreter zum Eins 
formen der obern und untern Kapfelftüde. a ift die 
Kapfelichale; b der obere Kapfelauffaß, von welchem 
Fig. 16 einen fenfrechten Durchfchnitt und Fig. 17 
einen Grundriß gibt. c ift das Unterftüd, welches in 
‚Big. 1, Zaf. VIL, im Durchfchnitt dargeftellt worden 
ift; h ift der Zapfen und ii bad Mobdellbret. 
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Taf. VII. Fig. 2, fenfrechter Durchfchnitt nach 
der Einie ab, Fig. 3, der bis zum Guß fertig zu: 
fammengefegten, eingedämmten Kapfel und Fig. 3 
deren Querfchnitt durch dem Einguß, oder nach der 
Linie cd, Fig. 10. 

A Mittelftüd der Kapfel; B OÖberftüd; C Uns 
terſtuck; e Einguß im Unterftüd; f Hafen zum Heben 
der Schale; g mit Löchern zu Spletten verjehene 
Zapfen am Mittelſtuͤck; die durch Köcher an den Kran: 

‚zen des Ober: und Unterftüds gehen. h Schmiede: 
eiſerne Reifen, die um dad Mittelſtuͤck gelegt find; i 
Bodenplatte; k aus Lehm angefertigte und gebrannte 
Trichter zu dem Einguffez 1 Tuͤmpel über demfelben; 
m Beichwereifen zur Sicherung des Tuͤmpels; m Kelle 
zum Abgießen der Walze. 

Fig. 4 fenkrechter Durchſchnitt nach der Linie 

h, Fig. 5, von einer 26 Zoll langen und 144 Zoll 
Barfen Blechhartwalze; Fig. 5 Querjchnitt oder Grunds 
riß nach der Linie p q, Fig. 4, an weldyem man die 
beiden, zum Abguß fo großer Walzen erforderlichen 
Einguͤſſe fieht. Fig. 6 zeigt die Art der Befefligung 
der Hafen an dem Mittelftüd. — Die Form ift des 
Plabes wegen liegend abgebildet, jedoch bedarf es 
Faum- der Bemerkung, daß fie beim Abguffe fenkrecht 
fiehen muß. 
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| Siebented Kapitel, 
Bon der fernern Zurichtung der Eifengüffe. 





ei 


Hierüber Fönnen wir hier nur wenige Bemers 
Fungen machen, da ed uns zu weit führen würde, 
wollten wir fpeciell von allen den Arbeiten reden, 
denen die Eifengüffe haufig unterworfen werden, ehe 
fie als vollendete Fabrifate. erfcheinen. Es würde 
dies die Grenzen des vorliegenden Werks überfchreis 
ten und es muß die weitere Bearbeitung der Eifenz 
und der Metallgüffe überhaupt einem andern Theile 
.. bes Schauplages überlaffen werden, mit deſſen Heraus 

gabe wir uns fpäter befchäftigen werben. Einftweilen ver« 
weifen wir auf unfer „Handbuch des Mafchinen= und: 
Fabrikenweſens,“ Th. II. Abth. I. (Darmft. 1838). 

Die meiften Eingüffe find fo, wie fie aus der 
Form fommen, fertig, nachdem werden nur die Ans. 
güffe oder Gießzapfen, d. 5. die durch Ausfüls 
lung des Einguffes und der Windpfeifen entflandenen 
Anhängfel, noch heiß abgefchlagen und deren Spuren, 
fo wie die Gußnähte, mit harten gußeifernen oder. 
andern groben Heilen weggefeilt oder auf dem Schleifftein, 
abgeſchliffen. Man laßt den gröbern Gegenftänden. 
‚die fchwarz = oder bidulichsgraue Farbe, welche fie. 
vom Guß aus haben; feinere Stüde dagegen wer— 
den gefchwärzt, entweder. durch wiederholtes Ans 
raͤuchern mit Kihnholz und Reiben mit einer fteifen. 
Bürfte, oder durch Beſtreichen mit. Lein- ober. Nuß: 
öl, Erhigen. bis zum Verfchwinden der Flamme und. » 
Bürfteen. Man kann auch die Stüde dünn: mit 
Leinoͤl beftreichen und 8 bis 10 Zoll hoch über. einem 


23% 





Flammenfeuer an einem Drahte fo aufhängen, daß 
fie ganz in Rauch gehuͤllt find; nach Verlauf einer 
Stunde fie bis nahe an die glähenden Kohlen des 
ausgebrannten Feuers herablaffen, nach einer Viertel— 
ſtunde in Faltes Zerpentinöl tauchen und endlich ab— 
trodnen. Auch Leinölfirniß, mit Kihnruß und etwas 
Indig verfeßt, wird angewendet, Manche Gegenstände 
werden abgedreht, ausgebohrt, befeilt und überhaupt‘ 
weiter bearbeitet; fein verzierte Stüde, auch wohl 
nachgravirt (zifelirt). Koch efchirre werben mit: vers 
bünnter Schwefelfäure abgebeizt und glafirt oder emails 
lirt, oder ausgedreht, mit Sandftein ausgefchliffen und 
verzinnt. Stüde, welche aus mehrern Theilen befte- 
ben, werden durch Schrauben oder Niete zufammens 
gefegt. — Eifengüffe, welche möglichft weih und 
haltbar feyn follen, durch das fchnelle Erkalten an 
ber Oberfläche, indem fie im magern Sand abges 
goffen, aber fehr fpröde und hart geworden find, müfs - 
fen, um einer weitern Bearbeitung mit Bohrer, Meis _ 
el und Feilen unterworfen werden zu fünnen, einen 
Proceß erleiden, welchen man das Zempern, Ans. 
Laffen oder Adouciren nennt. Man überzieht 
die Gußwaaren naͤmlich mit Lehm und Kuhmift, 
gluͤht fie zwifchen lodern Kohlen aus, oder man glüht 
blos unter reinem Kiesſand, oder in eignen gußeifers 
nen Kapfeln, mit Kohlenftaub (auch wohl mit Holz: 
oder Knochenafche) ausgefüttert, in $lammenöfen, die - 
den Glasöfen ähnlich find. Um aber das fpröde, 
harte Roheiſen gehörig zu erweichen, muß die Opera⸗ 
tion längere Zeit dauern und will man Gußwaaren 
durch eine folhe Behandlung einen gewiffen Grad 
von Feſtigkeit ertheilen, wie er dem Stabeifen oder 
Stahl zufommt, fo mürffen fie nicht aus grauem, fons 
dern aus weißem Roheiſen gegoffen werden, welches 
dürch’3 Glühen unter abgehaltenem  Luftzutritt ftahl: 
artig wird. Sollen Gußwaaren flahlartig werben, . 
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ſo bedient man fih zum Adouciren eines Ges 
menges von Knochenaſche und Kohlenpulver, fo bei 
‚ gegoffenen Scheeren, Meffern, Hufeifen und Nägeln, 
welche leßtern durch ein ſolches Verfahren fo weich . 
gemacht werden koͤnnen, daß fie faft eben fo brauche 
bar find, als gefchmiedete. Man hat auch) rothes Ei: 
fenoryd (Blutfleinpulver, Kolfothar) angewendet, 
welches ein Verbrennen von Kohlenftoff auf der Obers 
fläche des Eifend bedingt, wodurch dafjelbe zwar ftahls 
artig, aber auch leicht durch eine zu farke Einmwirs 
fung grobkörnig wird. Auch Zuder ift als Erweis 
chungsmittel vorgefchlagen. 

Gut gelungene Gußwaaren 'müffen von glatter 
Oberfläche, ohne Köcher, Blafen und fichtbare Poren 
feyn, feine Gußnähte, reine Kanten,. fo wie fcharf 
‚ausgedrüdte Verzierungen haben, Geringe Dice, da 
wo fie nicht dem Zwecke zuwider iſt und davon abs 
haͤngende Leichtigkeit, fo wie möglichft geringe, jedoch 
nicht in Mürbheit ausartende Härte und Sproͤdigkeit 
— falld nicht große Härte durch den Zweck bedingt 
wird — find ebenfald Vorzüge. 


Zweiter Abfchnitt. 


Bon ber Meffinggießerei (Gelb und Roth⸗—⸗ 
gießerei) *). 





Allgemeine Bemerkungen. 


Naͤchſt dem Gußeifen wird fein Metall fo allge: 
mein, ald Meffing, zu gegofienen Gegenftänden ange: 
wendet. Die VBerfahrungsarten, welche hierbei vors 
kommen, müffen um fo ausführlicher befchrieben wer: 
ben, als diefelben auch bei dem Gießen anderer Mer 
talle und Metallmifchungen (Argentan, Bronze, Sil: 
ber) regelmäßig in — kommen. Das Gies 

fen des eigentlichen (gelben) Meflings und die Herz 
ftellung der dazu nöthigen Formen macht den Gegens 
fland der Gelbgießerei aus; die Rothgießerei, 
deren Material das rothe Meffing (Tomback) ift, weicht 
im Uebrigen durchaus nicht von jener ab. Für beide 
beftehen die Formen entweder aus Sand oder vielmehr 
aus Maffe, oder aus Lehm. Der Sand ift in der 
Regel ſtark thonhaltig (fett) und die daraus verfertig> 


*) Hauptſaͤchlich nach Karmarfch’s Art. Meffinggießes 
rei in Prechtl's Encyelopäbie, Bd. IX. S. 587 10.5. es iſt 
"dies eine der vielen Elaffifchen Arbeiten jenes ausgezeichneten 
Technikers. Was wir außerdem über Meffinggießerei befigen, 
hat Keinen praktifchen Werth. 2 | . 
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ten Formen werden vor dem Guffe fcharf ausgetrock⸗ 
net. In magerm Sande, welcher beim Gießen feucht 
ſeyn muß, wird nur felten und von einzelnen Ars 
beitern gegoffen,. Lehmformen werben jederzeit vers 
'mieden, wenn dies irgend möglich ift, da deren Ans 
fertigung fehr zeitraubend und dadurch koſtſpielig ift. 
Man gießt daher wenig in Lehm und faft nur dann, 
wenn bei großen Gegenftänden, die blos einmal abs 
gegoffen werden follen, die Anichaffung eines Modells, 
welches, wie wir fahen, zum Sandguß unerläßlich 
ift, fich nicht verlohnen würde. Bei der ungemeinen 
Ausdehnung, welche die Eifengießerei in der neuern 
Zeit gewonnen bat, kommen große Gußftüde von 
Meſſing felten vor, weil man meift mit dem ndmlis 
hen guten Erfolg und immer mit bedeutender Koftens 
erfparung Eifenguß flatt derfelben anwenden kann. 
. Obgleich nun. ganz aus Lehm angefertigte Formen 
nur eine fehr befchranfte Anwendung finden, fo gibt ° 
es dagegen fehr zahlreiche Fälle, in welchen einzelne 
Theile der Sandformen aus gebranntem Lehm beftes 
ben, befonders die Kerne bei hohlen Stüden, welch, 
wie wir ſchon beim Eifenguß fahen, um fich ſelbſt 
zu tragen und dem Drud des Metall gehörig zu . 
widerftehen ‚ einer größern Feftigkeit bevürfen, als der 
‚Sand gewährt, wenn Teßterer in dünnen freiliegen: 
den Mafjen angewendet wird. Jedoch laffen fi in 
fehr vielen Fällen die Kerne auch aus Maffe in Kerns 
kaſten anfertigen. 
Die Behandlung ded Gegenftand3 zerfällt in drei 
Hauptiheile: das Schmelzen des Meffings, die Zube: 
reitung der Formen, dad Gisßen felbft. e 
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Erſtes Kapitel, 
Schmelzen des Meffings. 





Die Gelbgießer fchmelzen entweder altes Meffing 
und Meffingabfälle ein, oder bedienen ſich des von 
den Meffinghütten gelieferten Stüdmeifings, oder feßen 
auch wohl ihr Metall felbft aus Kupfer und Zink zus 
ſammen. Letzteres follte jedesmal der Fall feyn, wenn 
e3 fir den Zwed der Gußwaare von Wichtigkeit ift, 
das Mifchungsverhältnig der. Beftandtheile genau zu 
fennen, Man fehmelzt dann zuerft das Kupfer, feßt 
furz vor dem Ausgießen das erhigte oder in einem . 
eifernen Löffel gefchmolzene Zink portionenweife zu und 
rührt gut um. Zu Meffing betragt die Menge des 
Zins 16 Loth, zu Tomback 4 bis 6 Loth auf 1Pfd. 
Kupfer. Zu Gußmwaaren, welche abgedreht werden fols 
len, fest man dem Gemiſch ein wenig Blei. (auf 5 
Pfd. 1 Loth) zu; befonders ift diefer Zufag bei Tom: 
bad nöthig, weil diefes zäh ift und ſich an die Drehs 
werfzeuge hangt, welche üble, das Neindrehen erfchwes 
sende Eigenfchaft durch einen Fleinen Bleigehalt vers 
ſchwindet. (Uebrigens redete ich von der Meffingbes 
reitung woeitläuftiger in meiner praftifhen Metallurs 
gie, II. 106 ꝛc.) 

Der Schmelzofen ift auf Taf. VIII. Fig. 1 im 
Aufriffe von vorn, Fig. 2 im fenfrechten Durchſchnitt, 
Fig. 3 im horizontalen, Durchfchnitt vorgeftellt. Er 
befteht aus einem vieredigen gemauerten Heerd a, in 
welchem fich die Schmelzgrube b mit dem eifernen Roft 
und dem unter le&term gelegenen Afchenfall c befins 
det. Die Thuͤr d des Afchenfalls kann durch einen 
Schieber mehr oder weniger verfchloffen werden, wie 


— 
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die Negulirung bed Luftzugs es erfordert, Der Raum 
iiber dem Heerd ift durch vier Mauern eingefchloffen, 
welche fih in e dachförmig gegen einander neigen 
und fih an den Schornftein. £ anfchliegen. Die vor= 
dere Mauer enthält eine große eiferne Zhür &, mits 
telft welcher man in das Innere gelangt; der Eleine 
runde Schieber h dient gelegentlich mit zur Regulis 
rung des Luftzugs. Der breite Naum, welcher auf 
dem Heerde rings um. den Schmelzraum b gelaffen 
ift, wird zum. Hinftellen der zu trodnenden Formen 
benußt. . Als Brennmaterial gebraucht man Holzkohs 
len oder. ein Gemenge von Koaks und Zorf. Die 
um Schmelzen angewendeten Ziegel find die bes 
— ſchwarzen (Ipſer oder Paſſauer). Ein fols 
3 pflegt bei Koaköfeuerung 6 bis höchitens 8, bei 
olzkohlen wohl 10 Schmelzungen auszuhalten. Er 
wird unmittelbar auf den Roſt geftellt (nur wenn er 
Fein iſt, auf einen; Unterfaß), dann mit Brennmas 
terial sam umgeben und bedeckt. Wendet man Koaks 
an, fo: füllt man damit ben Dfen bis an den Tie— 
gelrand, und bringt darüber eine Lage Zorf. Iſt eine 
foiche Füllung bis auf den Ziegel niebergebrannt, fo 
wirft man wieder. Koals und obenauf Zorf nach und 
wiederholt diefes ſo oft, als nöthig. Die Schmelzung 
in einem Ziegel, der 25 bis 30 Pfd. Meffing enthält, 
kann, . wenn der Dfen fehon heiß iſt, in 1.bi$ 14 
Stunden beendigt ſeyn, dauert aber gewöhnlich laͤn⸗ 
ger, weil man wegen ber zum gleichzeitigen Trocknen 
der Formen nöthigen Zeit feine Eile anwendet. Es 
ift fein Zweifel, ‚daß bei diefem Verfahren Brennmas 
terial verfchwendet wird und: daher ift es für größere 
Gießereien zwedmäßig, zum Zrodnen ber Formen 
wenigſtens theilweis eine befondere Feuerung anzu: 

wenden und das Schmelzen zu befchleunigen. 


Schauplag 103. Bd. 17 
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Zweites Kapitel. 


Das Formen. 





Die Verfertigung der Formen fuͤr den 
Meſſingguß zerfaͤllt in die Sand- oder Maſſe- und 
Lehmfoͤrmerei. Die nachfolgende Eroͤrterung wird ſich 
am ausfuͤhrlichſten über die erſtere verbreiten, da fie, 
wie ſchon erwähnt, bei weitem die gewöhnlichere ift. 


I. Sand = oder Maffeförmerei. 


Die Tauglichkeit des Sandes zu Gteßformen bes 
ruht auf emem gewiffen Thongehalte deffelben, wels 
chen er entweder ſchon von Natur befist, oder der 
ihm kuͤnſtlich gegeben wird. Reiner Kiefelfand nimmt 
weder hinreichend feine Eindrüde an, noch befißt er 
den erforderlichen Zufammenhang und dieſe beiden 
Eigenfchaften find es doc) wefentlih, weldhe ven Sand 
als Formſand brauchbar machen. Die zu diefem 
Zweck anmwendbaren Sandgattungen find von - der 
feinften Art und haben mehr oder weniger eine lehm— 
gelbe Farbe, etwas befeuchtet, kleben fie durch einen 
geringen Drud leicht in Klumpen zufammen und neh— 
men zarte Eindrüde vollfommen und mit Leichtigkeit 
anz beim Trocknen fchwinden fie (verkleinern fie fich) 
wenig und erhalten nicht leicht Riſſe. Diefe Eigen: 
fchaften find die Folge eines weder zu geringen, noch 
zu großen Thongehalts. Man erkennt die rechte Bes 
ichaffenheit des Formſandes durch ein’ fehr einfaches 
praftifches Mittel, indem man nämlich etwas davon, 
ſchwach befeuchtet, in der hohlen Hand zu einem 
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Klumpen zufammendrücdt, wobei dieſer alle Spuren 
von den Eleinen Fältchen der. Haut wohl ausgedrudt 
zeigen muß, ohne fich ſchluͤpfrig anzufühlen und ihn 
dann einen Fuß hoch wirft und mit der Handfläche 
auffängt, wobei er nicht abbrödeln oder zerbrechen 
darf. Sand, welcher zu fett ift (zu viel Thon ents 
halt), nimmt durch das Befeuchten und Zufammens 
preſſen eine glatte, ſchluͤpfrige Oberfläche anz zu mas 
gerer (zu wenig thonhaltiger) ‚bindet nicht genug, d. h. 
brödelt leicht aus einander. 

Die Zubereitung des Formfandes befteht im Zer— 
ſtoßen der, ‚etwa darin vorhandenen Klumpen; im 
Durchſieben, um Steinden, Wurzeln und überhaupt 
fremdartige ‚grobe Theile zu entfernen; endlich im Ans 
maden, d. h. Befeuchten und Durcharbeiten mit 
‚einer Fluͤſſigkeit, wodurch die nöthige Bildſamkeit herz. 
vorgebradht wird. Der Gelb- oder Rothgießer muß 
es verftehen, den mangelhaften Eigenfchaften des Sans 
des Durch verfchiedene.Zufäge abzuhelfen, wenn dieſes 
nöthig ift, weil man nicht überall einen schon im ro⸗ 
ben Zuftand völlig tauglichen Formfand findet. Sand, 
welcherxden gerade gehörigen Grad. von Zettigfeit bes 
fist, macht man, ohne andern Zufaß, blos mit Waſ⸗ 
fer am, welches nicht in größerer. Menge angewendet 
werden darf, als nöthig ift, um ihn Müblbar feucht, 
‚aber nicht «eigentlih naß zu machen. Sehr fetten 
Sand vermengt man troden mit (ein Viertel bis ein 
Drittel des Maafes) feinem Holzkohlenſtaub, welcher 
den Nugen gewährt, daß die Formen fhlechtere Wär: 
‚meleiter werden und das -eingegoffene Meffing nicht 
zu ſchnell abkühlen. ‚Weniger —* Sand vertraͤgt 
‚einen ſolchen Zuſatz nicht, ſelbſt wenn man ſtatt der 
Holzkohle den theurern Kienruß anwendet, welcher 
durch feine natürliche Feinheit, Lockerheit und Fettig— 
feit weniger die Bindefraft beeinträchtigt. Vielmehr 
fucht man ſolchem Sand, dem es a an 
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‚eigenthümlicher Bindekraft fehlt, durch Flebrige Beis 
mifhungen zu Hilfe zu kommen. Man fest ihm 
3. B. vor dem Anmachen mit Waffer etwas Roggen: 
mehl zu, oder nimmt zum Anmachen flatt Waffer 
eine Mifhung von Wafler und Syrup, auch mohl 
Schlechtes Bier, Bierhefe oder Effighefe (welche letz— 
tere jedoch weniger gut bindet, als Bierhefe), Es 
‘ergibt ſich von felbft, daß man einem Sande, der 
"durch Kohlenftaub zu merklih an Bindekraft verliert, 
in einem gewiffen Grad diefe Eigenfchaft durch die 
‚genannten Mittel wieder ertheilen Fann. Schon eins 
mal gebrauchter Sand Fann nur in Vermengung mit 





friſchem wieder angewendet werden, weil er ſich beim 


Gießen durch die Hite des Meffings theilweife ges 
brannt und an Bindekraft verloren hat. 

In den feltenen Fällen, we man ganz magern 
Sand (der oft nicht3 weiter als feiner, ganz thon: 
leerer Kiefelfand ift) zum Formen anwendet, muß 
man biefen zuerſt ſcharf in der Wärme austrodnen, 
dann mit Lehmwaffer befprengen und durcharbeiten, 
bie daraus gemachten Formen aber vor dem Guffe 
nicht trocknen. Der Vortheil, welcher hier durch die 
Erſparung des Trodnens entfteht, ift jedoch in der 
Regel nicht groß genug, um den doch immer bemerf: 
‚lichen Mangel einer- bedeutenden Bindefraft und die 
Bequemlichkeit: beim Gießen zu überwiegen. Letztere 
* daraus hervor, daß die aus der Feuchtigkeit der 

orm erzeugten Dämpfe. fih der vollfommenen Aus: 
füllung des hohlen Raums durch das flüffige Metall 
‚entgegenfegen, wenn: die Zuführungsfandle zahlreich 
verzweigt find. Man ift deshalb beim Gießen in 
feuchtem Sande genöthigt, faft für jedes einzelne 
Gußſtuͤck eine ganz abgefonderte Gußrinne anzulegen 
und kann demnach nur wenige Stüde zugleich in eis 
ner Form gießen. 


4 
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Immer muß der Sand, welcher Art er auch 
ſeyn mag, beim Formen in ein Behaͤltniß einge— 
ſchloſſen werden, weil er ſich ohne ein ſolches nicht 
handhaben ließe, ohne den Zuſammenhang zu verlie— 
ven, Diefe Behältniffe find die Flaſchen, Form— 
flafhen, Gießflaſchen, welde gewöhnlich aus 
zwei, felten aus drei auf einander gefeßten Rahmen 
von Gußeifen oder Gußmeffing beftehen und von den 
beim Eifenguß angewendeten mehr oder weniger ver— 
fchieden find, Hölzerne Slafhen find. wenig im. Ge- 
brauch, weil fie — obſchon fehr wohlfeil :— doch 
ſchnell zu Grunde gehen und daher durch die oft nös 

thige Erneuerung wiederholte Koften verurſachen 
| Sig. 1, Taf. IX. flellt eine große zweitheilige, 
gußeiferne Slafche im Grundriß vor; Fig. 2 iſt ein 
Aufriß derfelben von jener fihmalen Seite, an wel- 
cher ſich die Löcher, zum Eingießen des Meſſings bes 
finden; Fig. 3 ein fenkrechter Durchichnitt durch Die 
Mitte, parallel zur langen Seite. A bezeichnet das 
Obertheil, B das Untertheil, welche beide von Ge— 
ftalt einander völlig gleich find. Jeder derfelben bes 
ſteht naͤmlich aus einem länglich. vieredigen Rahmen, 
‚welcher innen rings „herum mit zwei Rinnen oder 
urchen a, a (damit der Sand fie beffer hält) aus— 
gehöhlt und Außerli an drei Seiten durch Rippen 
verftarft ift. An leßtern figen die Dehre b, c, wels 
che das richtige Aufeinanderpaffen beider Theile er⸗ 
leichtern und nach dem Zuſammenſetzen deren Ver— 
ſchiebung verhindern. Es ſind zu dieſem Behuf in 
die Dehre c des Untertheils meſſingene Stifte e ein— 
geſchraubt, welche in die glatten Löcher der obern 
I: re b eintreten. An der vierten Seite der Flaſche 
nden fich drei Gußlöcher £ und zwifchen denfelben 
ei Schmale fenkrechte Verſtaͤrkungsrippen d, d. Die 
Löcher werben. (wie man aus Fig. 2 und 5 erfehen 
Tann) durch das paarweife Zufammentreffen halb: 


. 


262 





Freisförmiger Ausfchnitte des Obers und Untertheils 
ebildet. 
i Nach der Berfchiedenheit der einzuformenden Ge: 
genftände müffen in emer Gießerei größere und Fleis 
nere, höhere und niedrigere Flaſchen vorhanden feyn. 
Die dabei vorfommenden Abweichungen, welche auch 
zum Theil die Geftalt und die Art der Zufammens 
fegung betreffen, ergeben ſich aus den folgenden Fi: 
guren 4 bis 12. Fig. 4 zeigt den Grundriß einer 
meffingenen Flafche mit zwei Gußlöchern, Fig. 5 de 
ren Aufriß von der Seite diefer Köcher, Fig. 6 einen 
Duerdurchfchnitt. Die Wände find inwendig nur eins 
fach ausgehöhlt und von außen — damit dad Ganze 
nicht zu ſchwer wird — entfprechend abgerundet oder 
ewoölbt. Die Oehre b- und die darein paffenden 
tifte e find von Eifen, erftere in das Obertheil, 
legtere. in das Untertheil mit Zapfen eingefchroben 
und von innen her vernietet. Jedes Gußloch f bils 
bet einen Eurzen Trichter, wodurch dem Berfchütten 
beim Eingießen des Meifings ficherer vorgebeugt wird. 
Man füttert diefe Trichter mit einer- dünnen Sands. 
dee aus, oder beftreicht diefelben mit Lehm, um fie 
vor unmittelbarer Berührung mit dem gefchmolzenen 
Metall zu fchügen. 

Eine Pleine mefjingene Flafche mit nur einem 
Sußlod f ift Fig. 7 im Grundriß, Fig. 8 im Aufs 
riß, Sig. 9 im Durchfchnitt abgebildet. Sie ift in: 
nerlih, wie die vorige, einfach ausgehöhlt, außen 
aber flach; die Stifte oder Hafen e und die Dehre b _ 
find mittelft Schraubenmuttern x befeftigt. . 

‚ Sig. 10 ift der Grundriß, Fig. 12 der Aufriß, 
Big. 13 der Durchfchnitt einer dreitheiligen meffinges 
nen Formflafche, welche in der Beichaffenheit ihrer 
Theile mit der vorigen tbereinftimmt. Das Ober 
theil C enthält drei Dehre a, das Untertheil A drei _ 
Haken de, bad Mittelſtuͤck B drei ähnliche Haken 


268 


bo deren Zapfen e in die Dehre a paflen, während. 
eine Aushöhlung. in ihrem diden Theile b ber die 
Zapfen e greift... Hiernach kann man, wenn es noͤ⸗ 
thig iſt auch das Obertheil C unmittelbar auf das 
Untertheil A. feßen und B weglaffen. ‚Die Stellung 
der zwei, Gußlöcher f, g ergibt ſich aus Fig. 11 und 
12 deutlich; genug; h, h, h, h find vier kleinere Loͤ— 
cher, welche dazu dienen koͤnnen, um. von ihnen aus 
Windpfeifen nach, der. Höhlung der Form bin im 
Sand ‚anzulegen, wenn es nöthig wird, der. Luft 
beim Gießen einen befondern Ausweg. zu eröffnen. — 
Obwohl zweitheilige Sormflafchen fonft in allen. Fäl- 
len hinreichend find und Daher auch in ber Kegel nur 
dieſe gebraucht werben, fo werden fich Doch weiter 
unten Beifpiele von der nüslichen Anwendung einer 
dreitheiligen Flaſche darftellen. 

Bu jeder Formflaſche find, um das Einformen 
zu verrichten, zwei gormbreter noͤthig, mit wel⸗ 
chen: auch beim: Guß die ſonſt offen liegenden aͤußern 
Flaͤchen der Sandform bedeckt werden, damit man 
das Ganze ohne Beſchaͤdigung handhaben kann. Dieſe 
Breter bilden alfo gleichſam bewegliche Böden zu der 
Flaſche. Man macht fie oft aus Tannenholz; Pin: 
denholz iſt aber, vorzuziehen, weil es ſich weniger als 
iened wirft. Jedes Formbret muß in Länge und 
Breite etwas größer feyn, als die Flafche, zu der es 
gehört und. ift auf der einen Seite recht gerade und 
glatt abgehobelt, auf. der andern dagegen mit. zwei 
auf den Grath eingefchobenen Duerleiften  verfehen, 
welche. nicht ‚nur. das Werfen erfchweren, fondern auch 
bewirken, daß ein auf den Arbeitstifch (die Form: 
banf) gelegtes. Bret die Tiſchflaͤche nicht berlihrt, folg⸗ 
[ich mit. den Fingern am Rand unfergefaßt und. bes 
quem aufgehoben werden fann. 

_ Um einen Gegenftand, der in Sand gegoffen 
werben foll,.zu formen, wird, wie fon im vorigen 
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Abſchnitte beim, Eifenguß bemerkt wurde, jederzeit: 


ein Modell erfordert, d. h. ein Körper welcher (wes 
nigftend äußerlich) die Geftalt und (mit Beruͤckſichti⸗ 
gung bes in der Einleitung betrachteten Schwin— 
dens) auch die Größe des zu erzeugenden Gußftüdg‘ 

befist. Das Modell kann aus jedem Stoff beftehen, 
- ber hart und feft genug ift, um Feine Beſchaͤdigung 
zu erleiden, wenn er in den Sand eingedruͤckt, oder 
letzterer um ihn herum zuſammengepreßt wird. Fuͤr 
bie regelmaͤßige Anwendung aber bedient man ich 
meiſt der hölzernen und der aus bleihaltigem Zinn 
verfertigten Modelle. Erftere werden nach Umftäns 
den vom Zifchler, Drechsler oder Bildhauer verfers 
tigt und zweckmaͤßig (um von der Feuchtigkeit nicht 
zu leiden) mit einer Auflöfung von Schellad in Wein⸗ 
geift gefirnißt. Binnmodelle gießt fih der Gelbgießer 
felbft nach einem hölzernen oder andern Driginal, 
Am dauerhafteften, aber freilich am theuerften (daher 
nur für Beine Gegenftände gebräuchlich), find mefjins 
gene Modelle. Diefe, wie die zinnernen, muͤſſen 
nach dem Guß gehörig auögefeilt, abgedreht oder 
nachgravirt werben, damit fie in Allen Theilen die 
größte Schärfe und Reinheit befigen, ohne welche 
natürlich diefe Eigenfchaften noch viel weniger von 
ben Abgüffen erwartet werden Finnen, Modelle auß 
Eifen, Blei, Gyps (mit Leinoͤlfirniß getraͤnkt), 
Wachs ꝛc. kommen nur in einzelnen befondem Faͤllen 
vor. Manche Modelle muͤſſen aus zwei oder meh⸗ 
rern Theilen beſtehen, die man beim Einformen und 
Wiederausheben nach Erforderniß zerlegen und zuſam⸗ 
menſetzen kann. 

Das Verfahren beim Einformen der Modelle in 
Sand beruht im Allgemeinen auf fehr einfachen 
Grundfägen, bie, obgleich fie ſchon im vorigen Ab⸗ 
ſchnitt entwidelt worden find, dennoch hier nochmals 
Eurz wiederholt werden follen. Man Iegt das Mops 
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dell, wenn feine Geſtalt hierzu. geeignet ift, - platt 
und unbeweglich auf. ein Sormbret, ſetzt das eine 
Theil der Flaſche daruͤber und fuͤllt dafjelbe mit, 





‚ feuchtem Sand an, Fehrt es hierauf um, fo daß dad 


Modell nun oben in der Sandfläche verfenkt erſcheint, 


beſtaͤubt letztere mit Koblenpulver, feßt das zweite 


\ 


Theil der Flaſche auf und. füllt auch dieſes mit Sand, 
St das Modell von ‚runder, uͤberhaupt von, folcher 
Geſtalt, daß- es nicht platt auf einer ebenen Flache 
liegen kann, fo fit man das Untertheil der Slafche 
mit Sand, legt das Modell darauf, (wobei es nad) 


‚Umftänden mehr oder: weniger. eingefenkt wird) und 


verfährt mit dem Obertheile wie vorher. Das. Bes 
freuen mit Kohlenftaub (den. man, in einen Beutel 
von Lofer Leinwand. eingefüllt bat und durch, diefen 
gleichfam-auffiebt) hat den Zwed, das Zufammen: 
hängen der. beiden Sandmaffen, die in den zwei Thei⸗ 
Yen der Flaſche enthalten find, zu verhindern, und 
muß alfo: überhaupt dort vorgenommen werden, wo 


Sand auf Sand kommt und Feine, Vereinigung flatts 


finden fol, Bon den Modellen aber, muß jedesmal 
der darauf gefallene Kohlenftaub wieder weggeblajen 
werben, weil derfelbe die feinen Vertiefungen ausfüls 
len und. dem nachher aufgetragenen Sand unzugäng- 
ih machen wuͤrde. Der Sand wird, zuerft mit den 
Händen ſorgfaͤltig und feſt eingedrüdt, Die Flaſche 
damit uͤbervoll gemacht, die Fuͤllung durch Hin- und 
Herrollen einer ſchweren Kanonenkugel ſtark zuſam— 
mengepreßt, endlich ber Ueberſchuß mit, einem eifers 
nen Pineal-abgeftrichen. Nach beendigtem Einformen. 
wird Die Flaſche aus einander gelegt, „das «Modell 
vorfichtig ausgehoben und befeitigt und, dann von, 
dem Gießloch nach der hohlen Form ‚hin die Guß⸗ 
zinne zum Einlaufen des Meffings ausgekratzt, wozu 
manfich eines hafenartig gebogenen ſchmalen Mei: 
fingblechitreifend bedient. 
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Da die meiften Meffinggußftiite von ‚nicht be: 
deutender Größe find, fo formt man faft immer miehs 
rere Modelle neben einander in der nämlichen Fila: 
fche ein. In diefem Fall gehen von der Hauptguß: 
rinne, welche fih von dem Gußloch in gerader Rich: 
tung bin erftredt, Zweige nach den einzelnen Hoͤh— 
lungen, Die Hauptrinne wird fehr bequem gleich 
beim Formen, durch Einlegen eines vierfantigen Stäbs 
chens ald Modell, mit erzeugt; nur die Abzmweiguns 
gen Fragt man auf die fehon erwähnte Art aus, des⸗ 
gleichen die Erweiterung der Hauptrinne, wodurch 
diefelbe fich dem Gußloch anfchließt. Es iſt zu bew. 
merfen, daß die Zweig: oder Nebeneingüffe ſchraͤg 
nach dem Gußloche zurüd angelegt werden muͤſſen, 
damit die dem Loche näher liegenden Formen nicht. 
eher ſich füllen, .ald bis die entfernteren. voll find. 
Bei Vernachläffigung diefer Vorſicht würde das Mefs 
fing bald in alle Höhlungen zugleich einlaufen und 
durch diefe Zertheilung frühzeitig abgefühlt und zum 
Erftarren gebracht, oft Feine derfelben vollftändig aus⸗ 
füllen. ei etwas größern oder in "weiten Kruͤm⸗ 
mungen fich ausdehnenden Gußſtuͤcken ift es oft fehr. 
nüslih, dem Meffing durch zwei Kandle den Ein=: 
gang an verfchiedenen Stellen der Form zu eröffnen, 
damit nicht auch hier die Gefahr einer blos theilmeis 
fen Anfülung ald Folge einer durch das Abkühlen - 
des Metalls entftandenen Stodung eintrete. Die fers 
tig geformten Flafchen werden nad) dem Herausneh— 
men der Modelle und dem Einfchneiden der Gußrins 
nen auf dem Heerde des Schmelzofens zum Zrodnen 
in die Nähe des Feuers geftellt und hier fo lange ges 
laffen, bis der Sand beim Kragen mit dem Fingers 
nagel raufcht und einen fehwachen Klang gibt, wenn: 
mit dem Knöchel in der Mitte der Flafche darauf ges 
klopft wird. Die Oberfläche erhärtet hierbei zu einer. 
Krufte, welche wefentlich dazu beiträgt, dem ganzen 
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Sanbkörper die gehörige Haltbarkeit zu geben. Wenn. 
nach vollendetem Zrodnen die Formen fo weit abges 
fühlt find, daß man die Hand eben ohne Schmerz, - 
daran leiden Fann, ſo wird zum Gießen gefchritten, 
Gegenftände mit bedeutenden Vertiefungen, oder 
folche, die ganz Hohl find, erfordern einen Kern von 
Lehm, der befonders verfertigt und: vor dem Guß an 
bie" gehörige Stelle in der Sandform gelegt wird, Da 
naͤmlich diefer Theil der. Form, welcher die Geftalt 
und Größe der Vertiefung oder Höhlung. beftimmt, 
oft auf eine bedeutende Länge hervorragt und frei 
fteht,. fo würde er durch die Bewegung der Flafche 
oder durch den Drud des einfließenden Meffings ſehr 
feicht zerbrechen oder: ausbrödeln, wenn er aus Sand 
beftünde, Die Lehmferne werden aus Lehm von ders 
felben Zubereitung verfertigt, wie ganze Kehnrformen, 
worüber weiter unten das Nähere vorkommen wird. 
Man’ bildet fie theil3 aus: freier Hand, theils durch. 
Abdrehen mit einer Chablone, theils in. der Höhlung 
des Modells ſelbſt, theild in eigenen Formen (Kerns 
brüdern) Welche von diefen Arten der Verferti⸗ 
ung zu’ wählen ift, wird durch die Umftände bes 
—* Einen Kern aus freier Hand zu bilden, geht“ 
nur in jenen Fallen an, wo berfelbe eine ganz ein: 
fache Geftalt hat und diefe nicht eben fehr genau zu 
feyn braucht, indem z. B. die Höhlung des Guß— 
ftüs eine große Regelmäßigkeit nicht erfordert, und 
nur vorhanden ift, um an Metall zu fparen und die 
gehörige Leichtigkeit zu bewirken. Durch Abdrehen 
verfertigt man etwas große cylindrifche Kerne, indem. 
man den Lehm rings um ein Eifenftäbchen aufträgt, 
die Enden des letztern in Lager eines einfachen hols 
-zernen Geflelles legt und den ganzen noch naſſen 
Kern „mit einer an dad Stäbchen geftedten Kurbel 
umdreht, während ein gerades, an der Kante zuges 
ſchaͤrftes Bret in dem. erforderlichen Abſtand von ber 
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Achſe feftgehalten wird, welches ben überflüffigen Lehm 
abftreift. Iſt diefes Bret (die Chablone) nah 
der dem Profile des Kerns entfprechenden Geftalt ein: 
gefchnitten oder. auögefchweift, fo kann man aud 
folhe runde. Kerne, welche nicht cylindrifch find, auf 
diefe Weiſe verfertigen. Um einen Kern im Modell 
felbft zu bilden, muß das letztere genau in der Art 
hohl ausgearbeitet feyn, wie dad Gußſtuͤck werden 
foll und zugleich eine ſolche Befchaffenheit haben, daß 
der Kern leicht und ohne Beſchaͤdigung herausgenoms 
men werben kann. Manchmal ift gerade aus Diefem 
Grunde nothwendig, daß das Modell aus zwei von 
einander zu Löfenden Zheilen beſtehe. Die Kern: 
druͤcker oder Kernfaften find gewöhnlich zweitheilige 
Formen aus Gyps oder einem woohlfeilen Metall 
(3. B. inf), deren Höhlung die Geftalt des darin 
zu bildenden Kerns befist. In feltenen Fällen ift der 
Kerndrüder ein ganzes hohles Stud von leichtflüffi- 
gem Metall (Blei), welches man durch Erhigen von 
. dem darin geformten Kern abfchmelzt; man wählt 
diefes Mittel, bei welchem der Kerndrüder nur ein 
einziges Mal gebraucht und dann zerftört wird, auss 
fhlieglih dann, wenn ein zweitheiliger Kerndrüder 
fehwieriger zu verfertigen wäre, oder vielleicht eine 
nicht fo volllommene Ausbildung des Kerns. geftats 
ten würbe, oder der letztere, in Folge feiner Geftalt, 
beim Herausnehmen befhädigt. werden müßte. _ 
Um den Lehmfernen den erforderlichen Grad von 
Beftigkeit zu geben, pflegt man, wenn fie einiger: 
maafen groß oder lang find, ins Innere bderfelben 
ein oder mehrere Eifenftäbchen, wenigftens einen dicken 
Eifendraht einzufchließen, welcher weitläufig mit duͤn⸗ 
nerem Draht bewidelt wird, damit der Lehm beffer 
darauf halt. Der Lehm wird mit den Handen ſorg⸗ 
fältig zufammengefnetet und in nicht. zu dünnen La— 
gen nach und nad aufgetragen, wobei man jebe 


— 
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Schicht fuͤr ſich gehoͤrig austrocknen laͤßt. Wenn ſo 
der ganze Kern vollendet und lufttrocken iſt, wird er 
in gelinder Hitze ſchaͤrfer getrocknet und zuletzt in Koh: 
lenfeuer gebrannt. Gewoͤhnlich brennt man mehrere 
Kerne zugleich, indem man ſie auf Kohlen legt, da—⸗ 
wiſchen und daruͤber noch Kohlen aufſchuͤttet, das 
äh langſam angehen und eben fo (nachdem. vie 
Kerne glühen) langfam wieder ausgehen läßt. Da 
hierbei seine Aufficht oder Arbeit nicht erfordert: wird, 
fo kann das Brennen fehr gut,über Nacht gefchehen, 
Manche: Kerne Fönnen nicht im Ganzen ‚verfertigt, 
fondern müffen aus zwei oder mehrern einzeln ge 
formten Zheilen zufammengefegt werben. Diefes ge: 
Ächieht, vor dem Brennen, indem man das Ende des 
Eifenftäbchens, welches aus dem einen Theile hervors 
ragt, in ein Loch des andern Theils einſteckt und die 
Fuge zwiſchen beiden Theilen mit Lehm verpußt. 
Was im WVorftehenden über das Verfahren beim 
‚ Einformen im Allgemeinen gefagt ift, mag durch Fis. 
gur 4 (Taf. VIII) noch. beffer erläutert werden, 
Diefe Zeichnung ftellt die innere Seite des einen 
Theild einer geformten Flafche vor. a, b, c find 
bie drei Gußlöcher. Die von a ausgehende Gußrinne 
ift von d bis e durch Einformen eines Stäbchens ge- 
bildet, in f aber und von d bis a ausgefraßt. Sie 
führt gerade aus zu der Form einer Platte mit Re: 
Hefverzierung (g), in deren Nähe die Erweiterung f 
dazu dient, dad Meffing in einem. breitern Strome 
himeinzuleiten: doch ift diefe Erweiterung viel weniger 
tief, als die Rinne de, was theild durch die größere 
Breite von f nöthig gemacht wird, damit nicht hier 
ein Verweilen des Metalls eintritt, theild den Zweck 
hat, die Dide des Gußzapfens, welcher durch die 
Ausfülung von f entfteht, bis zur Die der Platte 
g zu vermindern, damit derfelbe Jeichter abgenommen 
werden kann. Weiter oben geht von de eine feichte, 
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aber etwas breite Zweigrinne h aus, welche nach der 
Form eines Leuchters ı führt und deren fchräge Rich— 
ung durch das früher hierüber Gefagte erflärt wird, 
Bon dem Gußloche b geht ein in zwei Zweige k, 1 
ſich fpaltender Einguß nach der Form eines Hahns, 
bei welcher der dunkel fchraffirte Raum mm die im 
Sande dur das Modell hervorgebrachte Vertiefung 
und n den darin liegenden Lehmkern bedeutet. Durdy 
das Loch, c werden fünf Stude gegoffen, nämlich ein 
doppelfeitiged Relief q, ein Thürz oder Fenſtergriff a‘, 
ein Vaſenhenkel u, u, ein fechsediger Ring mit runs 
- der Höhlung w und ein mufchelförmiger Thürgriff z. 
Die Gußrinne e läuft gegen q hin in eine Ermeite: 
rung p von verminderter Ziefe aus, Über welche dad 
Nämliche zu bemerken ift, was in Bezug auf F ges 
fagt wurde. Die Eingüffe r, s, V, y, welde zu 
den übrigen Formen gehören, zeigen die fchon er: 
wähnte fchräge Richtung gegen dad Gußloch hin und 
find fämmtlich von viel geringerer Tiefe, ‚ald die Forms 
höhlungen, in welche fie ausmünden. Wenn bei dem 
Stud u die Rinne s allein das Meffing zuführen 
follte, fo müßte diefes, um an das andere Ende der 
Form zu gelangen, einen weiten Weg durchlaufen, 
auf weldyem es leicht zu früh erfalten koͤnnte. Man 
verbindet deshalb den Einguß und die zwei Enden 
der Henkelform durch einen Leitungsfanal t, fo daß 
das Metall an zwei Punkten zugleich einläufl. Su 
der Form w fieht man-den Lehmkern x, der auf dem 
Boden der Höhlung w .auffteht und natürlich auch 
die Sandfläche in dem andern Theile der Flafche bes 
rührt, wenn dieſes auf dad in der Zeichnung vorge- 
ſtellte Theil gelegt wird, 

Das Bisherige kann einen ziemlichen Begriff 
- von dem MWefentlichen des Formens in fofern geben, 
als man die nähern Umftände, welche bei einzelnen 
Gegenftänden von Wichtigkeit find, außer Acht laſſen 
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will. Da Tebteres "hier gegen den Zweck wäre, fo 
fol nun an einer Reihe von Beifpielen, die vom 
Einfachern zum Zufammengefeßtern, vom Leichtern 
zum Schwierigern furtfchreitet, das Verfahren beim 
Formen mehr im Einzelnen gezeigt werden. Wir 
teilen zu diefem Behuf die Gußftüde zunaͤchſt in 
-maffive und hohle; jede dieſer Hauptgattungen aber 
wieder in Unterabtheilungen nach denjenigen Merks 
malen, welche wefentlichen Einfluß auf die Art des 
‚Einformens haben. . 


A. Maffive (nicht hohle und nicht beveus 
tend vertiefte) Gegenftände. 


| 1. Stüde, die wenigftens auf einer 
Seite ohne Erhabenheiten (entweder fladh 
oder wenig vertieft) find. — Das einfadhite 
Beifpiel diefer. Art ift eine glatte Scheibe ‚oder ein 
fcheibenähnlicher, auf einer Seite flacher, auf der an- 
dern Seite mit Erhöhungen verfehener Gegenftand, 
wie ‚eine Arabeöfe, Roſette u. dergl. Sind ſolche 
Stüde dünn, fo fegt man das eine Theil der Flas 
ſche auf ein Formbret, legt dad Modell hinein (mit, 
der. flachen Seite auf dad Bret), füllt den Raum 
“ganz mit Sand, den man gehörig feft zufammens 
drüdt, Eehrt die Flaſche fammt dem Bret um, feht 
fie auf ein anderes Bret und nimmt das erftere ab, 
Das Modell erfcheint nun ganz in den Sand ver: 
fenft ‘und nur die flache Seite defjelben, welche zuerft 
„auf dad Formbret gelegt wurde, ift fihtbar. Man 
fegt ferner (nachdem die Sandfläche mit Kohlenftaub- 
bepudert worden ift) das zweite Xheil der Flaſche 
auf und füllt auch diefes mit Sand. Hebt man fos 
dann bafjelbe wieder ab und nimmt das Modell herz 
aus, fo iſt die Form bis auf das Einfchneiden der 
Gußrinne fertig. In: Fig. 8, Taf. VIII. kann a 
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ein Modell der hier in Rede fehenden Art bezeich- 
nen, B den Sand in jenem Theile der Flaſche, wels 
ches zuerft geformt wurde, b das Formbret; die ganze 
Abbildung ftellt den Zuftand der Form vor dem Um: 
kehren vor. Fig. 9 zeigt fie umgeftürzt, auf das 
andere Formbret c' gefeßt und das zweite- Theil A 
der Flaſche ebenfalls fehon mit Sand gefüllt. — 
Wenn die im Vorftehenden als flach angenommene 
Seite des Modelld, welche. beim Formen auf das 
Bret gelegt wird, Vertiefungen enthält, fo füllen ſich 
letztere natürlich beim Formen bes zweiten Flafchens 
theils mit Sand und fo bilden ſich Dervorragungen 
auf diefer Sandmaffe (gleihfam eine Art Kern), wels 
- che ihrerfeitS wieder in dem Gußftüd die nämlichen 
Vertiefungen erzeugen, Eben fo wenig, wie. hierbei, 
erleidet da3 Ginformen eine Abänderung, wenn bad 
Modell Deffnungen hat, die ganz durch feine Dide 
hindurch gehen; denn in diefem Sal bildet der Sand 
des zuerft geformten Flafchentheils von felbft für. jede 
Deffnung einen entfprechenden Kern, deſſen Endfläche 
nach Vollendung der Form Die Sandoberfläche des 
zweiten Flaſchentheils berührt. Ein Beifpiel eines 
folchen durchbrochenen Modells ift die Arabeske Fig. 
18, Tof. IX., weldhe zu ein Paar befondern Bes 
merfungen VerMlaffung gibt. Die genannte Abbils 
dung zeigt dad Modell von der verzierten Seite. Bei 
f wird der Einguß angelegt, der durch punktirte Lis 
nien angedeutet iſt und wie man fieht, nicht nur zu 
dem mittlern Theil, -fondern auch zu den. Seitenthei- 
len bei h, h führt, damit das Meffing fich fchneller 
in der Form verbreitet. |... Grunde wers 
den ferner innerhalb der Schnörkel zwei Fleine Ver— 
bindungsfandle e, e in dem Sand. auögehöhlt und 
das Meifing, welches diefelben ausfüllt, wird fpäter 
aus dem Gußftüc herausgefchnitten, da es nicht mit 
zur Arabeske gehört. Fig. 14ſtellt die Ruͤckſeite des 
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Guſſes vor, Fig. 15 die Seitenanficht beffelben. In 
diefen beiden Zeichnungen bemerkt man, daß der Guß: 
zapfen f.dider ift, ald das Modell und von jenem 
aus eine Rippe g längs der ebenen Hinterfläche des 
Stuͤcks fortläuft. Man erreicht dies durch Auskragen 
des Sandes an ‚ber. betreffenden Stelle, nach dem 
Einformen des Modelld und der Zwed davon ift, dem 
Meifing einen. geräumigern Weg zum Einfließen zu 
eröffnen, damit ed nicht zu früh ſich abfühlt und er> 
ſtarrt. Dieſes Verfahren beobachtet man überhaupt 
bei breiten und fehr dünnen Gegenftänden. Daß jene 
Rippen. bei der Ausarbeitung des Guffes von dem⸗ 
felben weggefeilt werben, iſt kaum zu erwähnen 


nöthig. — 

En dem bisher erörterten Kalle wird beim Ein: 
formen das Modell ganz in den Sand des einen Flas 
fchentheild verfenkt und der Sand in dem ans 
dern Theile bildet eine ebene Fläche, welche nur als 
Dede für die von dem Modell hervorgebrachte Were 
‚tiefung dient. So ift ed x B. auch mit dem Wap⸗ 
penſchilde g in Fig. 4, Taf. VIII., von welchem 
dort der vertiefte Eindruck erſcheint, deſſen Tiefe der 
ganzen Dicke des Modells gleichkommt. Flache Mos 
delle von bedeutender Dicke würden ſich dagegen nicht 
gut ohne Befchädigung der Sandform aus diefer aus: 
heben lafjen, wenn fie ganz in diefelbe verfenft wäs 
ven; folche formt man daher gewöhnlich nach der fos 

leich unter 2) anzugebenden Methode ein‘, wodurch 
ie halb in das eine, halb in das andere Theil der 
Flaſche eingefenft werden. 

2) Runde Stüde, d. h. uͤberhaupt folche, 
welche auf Feiner Seite platt find und fih, ganz 
in eine Sandfläche verfentt, nicht ohne Megbrechen 
bed Sandes wieder ausheben laffen, bei welchen abe» 
noch vorausgefegt wird, daß fie nur zum Theil in 
die eine Sandflähe und mit dem Reſt in bie na: 

Schauplag 103, Bd. 18 
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dere eingefchloffen, das Miederausheben ohne Ver: 
leßung der Form geflatten. Beifpiele hiervon: eine 
Kugel, ein Cylinder, fo wie alle Stüde, deren ſaͤmmt⸗ 
liche Duerfchnitte Kreife (wie unter andern eine Mörs 
ferfeule) oder uͤbereinſtimmend liegende Vierecke, Sechs: 
ee, Achtecke ıc. find. "In Fig. 4, af. VIER ge: 
hören q, u und z hierher. Man kann zweierlei Vers 
fahren anwenden. Manchmal wird es bequem feyn, 
ein in zwei Theile zerfchnittenes Modell zu gebraus: 
chen, deſſen Hälften durch auf der Schnittfläche ans 
gebrachte Stifte und Löcher genau zufammengefeßt 
‚ werden fünnen. Bei einer Kugel 5. B. würde ber 
Schnitt dur den Mittelpunkt gehen. Man legt die 
eine Halbfugel mit der ebenen Fläche auf das Form: 
bret, formt fie, wie unter 1) angegeben, ein; kehrt die 
Flaiche um; legt. auf die eingeformte Hälfte des Mos 
des die andere. Hälfte genau paffend auf; fest den 
zweiten Theil ber Flaſche auf den erften und füllt je: 
nen gleichfalls mit Sand. Das Uebrige erklärt fich 
von felbft. Allein zerfchnittene Modelle find immer 
Eoftipieliger anzufertigen, als ganze und oft gar nicht 
anwendbar. Das gewöhnliche Verfahren ift daher 
folgendes, wobei em unzerfchnittenes Modell voraus: 
gefegt. wird, Man füllt das Untertheil der Flafche 
mit Sand, drüdt das Modell halb (oder überhaupt 
bis zu der dem Umftänden nach angemeffenen Ziefe) 
in legtere em und formt über die noch herausragende 
Hälfte dad Obertheil. Einen Begriff hiervon gibt 
Fig. 8, Zaf. X., wenn. man. dort die beiden Stuͤcke 
a und b als eins (nämlich ald das Modell) anfieht 
und beobachtet, daß die Linie xy die Theilungsebene 
der. Form, d. ti. die Berührungöfläche der. beiden 
Sandmaffen A, B angibt. — Jedoch kann in. der 
Regel der Sand im dem zuerft geformten Untertheile 
nicht fo. feft, als nöthig, zufammengedrüdt werben. 
Man pflegt daher, wenn Alles. fo weit, ald angedeu⸗ 


273 
tet, gebiehen: iff, die ganze Form umzuſtuͤrzen, das 
nun oben liegende Untertheil der Flaſche abzuheben, 
zu leeren, neuerdings zu füllen und endlich den Sand 
darin durch die gewöhnlichen Mittel gehörig zu ver 
dichten. Beide Flafchentheile find nun auf gleiche 
Weiſe und daher gleich feft geformt und- das erſtma⸗ 
lige Füllen des Untertheild hat nur dazu gedient, dem 
Modell eine vorläufige Unterlage beim Formen des 
Dbertheild zu gewähren. Bon manchen praftifchen: 
Erleichterungsmitteln des Einformens fowohl ald des 
Aushebens können hier nur ein Paar andeutungss 
weife erwähnt werden: in quabratifches. Stäbchen 
wird auf einer Kante liegend eingeformt, fo daß die 
Zheilungsebene der Form der einen Diagonale des 
Quadratö entfpricht, weil dann das Modell leichter 
auszubeben ift und die Gußnaht nicht mitten auf 
wei Flächen, fondern: auf zwei. Kanten entfteht, wo 
fe feichter weggenommen werden kann und weniger 
ſtoͤrend iſt. Ein ſechs- oder achtfantiges Stud legt 
man ebenfall3 (und aus den nämlichen Gründen) fo 
ein, daß die ZTheilungsebene der Form nicht nur 
durch zwei Flächen, ſondern durch zwei. einander ge» 
. genüber ftehende Winkel des Sechsecks ıc. geht, Bes 
trachtet man die hieher bezügliche Fig. 19, Zaf. IX., 
fo ergibt. fi auf dem erſten Bi, daß von den bei- 
den Lagen A und B des Mobdelld A der Vorzug 
verdient, weil hier die Kantenwinfel .o, o der Sands 
form flumpfer, alfo weniger dem Ausbrödeln unters 
worfen find und weil fich das Modell leichter aus 
dem Sande losmahen (ausheben) läßt. Zuweilen 
(z. B. bei Modellen, die in zwei verfchtedenen Rice 
tungen gehümmt find) gehört einiges Ueberlegen ober 
Berfuchen dazu, um bie befte Lage beim Einformen 
ausfindig. zu machen und ber Scharfblid des Fürs 
merd wird durch. feheinbar geringfügige Umftände'nicht 
18 
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felten in Anfpruch genommen, wenn bie Arbeit fchnell 
und gut von Statten geben fol. 

3) Unregelmäßige oder mit vielen eins 
fpringenden Winkeln verfehene Geftalten, 
welche fih nit aushebenlaffen, ohne meh— 
rere (aber nicht zu große) Zheile des Sande 
wegzubrechen; 3. 3. eine menſchliche Figur, an 
welcher die Vertiefungen des Gefichts, der Gewand: 
falten ꝛc. folhe Stellen find, wo der Sand, der dies 
felben ausgefüllt hat, beim Ausheben losbricht, eine 
Zhierfigur; bei welcher ähnliche Theile vorkommen, 
Im Ganzen würde fich ein folcher Gegenftand über; 
haupt gar nicht einformen laffen; man gießt ihn da— 
ber ftücenweife. Es fey z. B. eine weibliche, mit 
fliegendem antifen Gewande bekleidete Figur, welche‘ 
auf einem Fuße fteht, den andern rüdwärts leicht 
aufgehoben hat und beide Arme in verfchiedenen Stellun: 
gen vorgeftredt halt. Hier müffen die Arme und das 
aufgehobene Unterbein ald drei befondere Stüde ges 
gofjen werden, welche nachher an den Körper angeloͤ— 
thet werden. Für den leßtern (an welchem auch der 
Kopf und das eine Bein fich befindet) muß zuerft 
diejenige Lage gefucht werden, bei welcher die wenig: 
fien Theile der Form durch das Ausheben zerftört 
werden. Man formt ihn in diefer Lage wie einen 
gewöhnlichen runden Gegenftand nach der unter 2) 
angegebenen Anweifung ein, d, h. zur Hälfte in dem 
Untertheile, zur Hälfte in dem Obertheile der Flafche. 
Dann hebt man das Modell behutfam aus, bläft den 
boögebrochenen Sand ab, legt dad Modell wieder in 
die Form und drüdt an daffelbe dort, wo Lüden ents 
flanden find (die man noch etwas weiter ausfchnei: 
det), Fleine Lehmftüde (Kerne), welchen man eine 
Verlängerung in den Sand- hinein gibt, damit fie 
feft liegen. Diefe Kerne nimmt man fodann heraus 
(worauf das Modell ohne weitern Schaden fir die 
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Form weggenommen werden Fann ), trodnet und brennt 
fie und legt fie vor dem Guffe wieder an ihre Stelle 
in die Form. Auf dem Gußftüd erkennt man die 
Umriſſe der Kerne durch die im fich ſelbſt zuruͤckkeh— 
renden Gußnähte, zu welchen fie Beranlaffung geben, 
weil zwifchen fie und den benadhbarten Sand ein 
wenig Meffing hineindringt. Figuren von einiger 
Größe werden hohl gegoffen und erfordern dann eis 
nen ihrer Höhlung entfprechenden Lehmkern, der eben 
fo verfertigt und angebracht wird, wie bei andern 
hohlen Gegenftänden; wenn man nicht etwa die Fi⸗ 
gur der Länge nach in zwei Hälften zerlegt, wo fie 
dann gewöhnlich blos in Sand geformt werden kann. 
Ein Beifpiel diefer Art wird weiter unten an einem 
Pferde gegeben werden. | 
Bet dreiedigen Gegenftänden, 3. B. einem mit 
Laubwerk verzierten dreiedigen Leuchter- oder Lams 
penfuße, kann man fich durch Anwendung einer dreis 
eigen, aus drei (in den Eden an einander fehließens 
den) Theilen zuſammengeſetzten Formflafche helfen. _ 
Aehnliche, feltner vorkommende Modifikationen müffen 
in jedem befondern Falle dem Erfindungsgeifte des 
Foͤrmers uͤberlaſſen bleiben. 
4) In manchen Fällen find die Beſtandtheile von 
Eifen oder Stahl mit Meffing durch den Guß zu 
verbinden. So werden oft Reißfedern mit ihren mefz 
fingenen Stielen, Zirkel mit ihren flählernen Spitzen 
(featt durch Löthung) dadurch verbunden, daß man 
das Meffing um den Stahl herumgießt. Zu diefem 
Behufe werden die Modelle wie gemöhnlich einge: 
formt; die Stahltheile aber legt man fo in den Sand, 
daß fie fo weit in die Höhlung bineinreichen, als fie 
von Meffing umgeben werden müffen. Durch gleis 
ches Verfahren gießt man meffingene Köpfe auf ge⸗ 
ſchmiedete eiferne Nägel, meffingene Thürz und Fen— 
ftergriffe auf ihre eiferne Angel. Ein Beiſpiel ber 
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legtern Art ift aus Fig. 4, Taf. VIIL zu erfehen 
und an diefem mag das Berfahren, welches für alle 
folhe Fälle gilt, näher erläutert werben. In der 
eben genannten Zeichnung ftellt a’ die Form für eis 
nen Thürgriff (eine fogenannte Dlive) vor und b 
das vierfantige eiferne Stäbchen oder die Angel. Für 
diefen Theil muß die Vertiefung im Sande, worein 
er zu liegen fommt, ſchon beim Formen mit entftes 
ben, weshalb das Modell die Geftalt hat, welche Fis 

ur 18, Taf. IX. anzeigt. Durch die beigefegten 
Fbereinftimmenden. Buchflaben wird wohl Alles genüs 
‚gend deutlich gemacht. Das Einformen des Models 
sefepieht wie bei runden und ähnlichen Stüden (nad) 

); Fig. 4, Taf. VIII. laͤßt daher -nur die halbe 
Vertiefung fehen, indem die zweite ganz gleiche Hälfte 
fih in dem. andern Theile der Flafche befindet. Um 
das Fefthalten ded Eifens in dem Guſſe zu beförs 
dern, ift es zwedinäßig, erſteres rauh zu lajlen, oder 
über dies mit einigen Einferbungen zu verfehen. — 
Größere Maſſen von Meffing um dide Eifenftüde 
(etwa meffingene Walzen um eiferne Achfen) herum 
zu gießen, mißlingt leicht, weil das Meffing bei feis 
nem Beftreben, fih im Erkalten bedeutend zufammen 
zu ziehen, durch das Eifen gehindert wird und daher 
zerreißt. Man muß wenigftend das Eifen unmittels 
bar vor dem Guffe heiß in die Form legen, damit 
es fich nach demfelben ebenfalls zufammenzieht. 





B. Hohle und vertiefte Gegenftände. 


a, Stüde mit mäßiger Vertiefung und breiter 
| | Deffnung. j | 
Der Kern ſolcher Stüde kann ohne Gefahr aus 
Sand beftehen, weil feine Dicke bebeutend iſt, im 
Vergleich zur Länge und er ſich folglich felbft zu tra= 
gen vermag. Das Verfahren beim Einformen fiimmt 
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ganz mit. dem. unter 1) angegebenen für flache Ge= ' 
Ben lände überein, weil man die Modelle mit der ver: _ 
tieften Seite, fo, als werin die Vertiefung nicht da 
wäre, auf ein Formbret fegen Fann, Der .Kern wird 
alfo nicht befonderd verfertigt, fondern erzeugt fich 
von felbft in der Höhlung des Modell beim Anfüllen 
des zweiten Flafchentheild, mit deren Sandmafje er 

ein zufammenhängendes Ganzes ausmadht. ' 

5) Der Fuß eines Leuchters kann hier als 
ein einfaches Beifpiel dienen. Das Modell dazu (von 
Zinn oder Meffing) ift Fig. 13, Zaf. VI. im: Aufs 
riffe, Fig. 14, im Grundriß abgebildet. Die punfs 
tirte Linie in Fig. 13 bezeichnet die Metallftärke oder 
Manddide deſſelben, welche natürlich auch die Dice 
bes Guffes wird. Fig. 15 zeigt das Modell auf dem 
Sormbrete ftehend und durch Fuͤllung des erſten 
Flaſchentheils ſchon mit Sand aͤußerlich umgeben. 
Wird hierauf das Ganze umgeſtuͤrzt, das zweite Theil 
der Flaſche aufgeſetzt und auch vollgeformt, ſo hat 
nunmehr die Form jene Geſtalt, welche Fig. 16 im 
Durchſchnitt angibt. — Eine Rofette im Relief, die 
auf der Ruͤckſeite vertieft ift, bietet ein anderes Bei— 
fpiel diefer Art dar. 

Bei folhen Stüden wäre es oft zu weitläuftig 
ober fchwierig, das erite Modell, welches vom Drechö: 
ler oder Bildhauer aus Holz verfertigt wird, hohl 
(vertieft) zu machen. Ein gehörig dünn ausgedreh: 
tes hölzernes Modell des Leuchterfußes 3. B. würde 
ſich leicht ziehen und feine regelmäßige Rundung ver: 
lieren, auch verhältnigmaßig viel Arbeit zur Herz 
ſtellung erfordern. Daher wendet der Gelbgießer ein 
Derfahren an, wodurch nad) einem maffiven (auf der 
Hinterfeite fflachen) hölzernen Modell ein hohles zin- 
nernes gegoffen werden kann. Man bedarf hierzu 
einer bveitheiligen Flaſche, wie die in Sig: 10, 11 
und 12, Zaf. IX. abgebildete, deren beide Obertheile 
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B und C, eins oder das andere nad) Beduͤrfniß, auf 
dad Untertheil A geſetzt werben koͤnnen. E3 fey a, 
Fig. 8, Zaf. VIII. das maffive Modell. Diefes wird 
zuerfi (wie unter 1 erklärt) in den Flafchentheilen 
A und B eingeformt, wodurd eine Form wie Fig. 9 
hervorgeht. Diefe flürzt man um, fest fie (Fig. 10) 
auf ein Formbret b, nimmt das Obertheil B ab und 
ftellt e6 bei Seite, bringt dagegen auf A dad zweite 
Dbertheil C und formt diefes ebenfalld mit Sand 
vol, Man bat nun zwei gleiche vertiefte Abdruͤcke 
von der rechten Seite des Modells, nämlich in B 
und C und in beiden befindet fich die Vertiefung auf 
dem naͤmlichen Plage, weil dad Modell feine anfangs 
liche Stellung in dem Untertheil A behalten hatte, 
ald man C einformte. Hierin liegt auch der einzige 
Grund, warum man überhaupt das Flafchentheil A 
zum Formen im gegenwärtigen Falle gebraucht, denn 
man fönnte au, um die vertieften Abdrüde in B 
und © zu erhalten, fich als Unterlage blos des Forms 
bret3 bedienen (wie dies in Fig. 8 dargeftellt ift); 
allein dann würde dad Modell fich Leicht verfchieben, 
wogegen es, auf Sand ftehend, fich ein wenig in den- 
felben einfenft und feinen Plaß behauptet. Auf das 
eine ber Obertheile, C, febt man jetzt das wieder ges 
leerte Untertheil A und füllt e8 mit Sand , wodurd) 
ein ber rechten Modellfeite gleicher, erhabener Sands 
abdrud entfteht (Fig. 11). Diefen ſetzt man, um 
zu gießen, mit dem erften vertieften Obertheile B 
zufammen (Fig. 12); jedoch fo, daß man zwifchen 
die ebenen Sandflächen beider eine nach dem Umriffe 
des Modelld durchbrochen auögefchnittene Pappe dd 
legt, deren Dide den hohen und den vertieften Ab: 
drud von einander entfernt hält und einen Raum 
bildet, der mit einer Mifhung von Blei und Zinn 
ausgegoffen wird. Go erhält man ein hohles Mo: 
dell, welches abgedreht und zum Meffingguffe nad 
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- ber fehon oben befchriebenen Weiſe eingeformt wird. 
Dad zweite Obertheil C wird nicht ferner gebraucht 
und ift auch gewöhnlich bei dem Ausheben des darin 
geformten Untertheild befchadigt worden, weshalb es 
eben nöthig war, zwei gleiche Obertheile zu haben. 
| Das eben erklärte finnreiche Verfahren kann auch 
angewendet werden, um fogleich einen hohlen Abguß 
aus Meffing herzuftellen, wozu das Modell nicht hohl 
iſt; 3. B. wenn ein in Wachs oder Gyps boffirtes 
Reliet nur ein oder ein Paar Mal in Meffing (mit 
hohler Rüdfeite) abgegofien werben fol; nur muß 
man dann flatt ber Pappe (welche bei der Beruͤh— 
rung mit dem glühenden Meffing verbrennen würde) 
zur Plattenform ausgewalzten Thon anwenden. 

6) Der Schaft eines Leudters, — Der 
Buß diefes Stuͤcks ift immer der Leichtigkeit wegen 
hohl; man kann aber zu dieſem Ziel. auf zweierlei 
Meife gelangen. Entweder wird namlich das Stuͤck 
im Ganzen geformt und gegofjen (wovon weiter uns 
ten die Rede iſt), oder man zerlegt es durch einen 
nach der Länge mitten durch dafjelbe gehenden Schnitt 
in zwei gleihe Hälften, welche man abgefondert 
formt und nach dem Guffe zufammentlöthet. Diefer 
zweite Fall allein gehört hierher. Es find dazu zwei 
einander gleiche (zinnerne oder meffingene) Modelle 
nöthig, welche die Geftalt von Fig. 16 und 17, Tas 
fel IX. haben. Fig. 16 zeigt die Seitenanficht,, wo 
durch die Punktirung die Metalldide angedeutet wird; 
Fig. 17 die Anficht der flachen (hohlen) Seite. Man 
fieht, daß die Höhlung aus zwei getrennten Abtheis 
lungen a, b befteht, weil die duͤnnſten Theile, d und 
e, nicht hohl gemacht werden, Die Kerbe wird nur 
in einem.der Modelle angebradht und hat feinen 
andern Zweck, als die Abgüfje der beiden Mobelle 
von einander zu unterfcheiden; benn da — wenn 
auch beide Modelle zufammengenommen bie ganz richs 
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tige :Seftalt des Leuchters bilden — body leicht eine 
geringe Ungleichheit zwifchen denfelben beftehen Fann 
(indem bei ihrer Verfertigung der Schnitt durch die 
Achſe des Ganzen geführt wurde), fo kommt es dar- 
auf an, beim Zufammenlöthen je zwei Hälften, wel: 
che Abgüffe der verfchiedenen Modelle find, mit 
einander zu vereinigen. | 

Das Einformen diefer halben Leuchtermodelle ges 
fchieht fo, wie es unter 5) von dem Fuße befchrieben und 
Durch die Figg. 15, 16, Zaf. VIII. erläutert if. Nur 
ift folgender Nebenumftand dabei zu bemerken: Es 
bezeichnet in dem Durchfchnitte Fig. 17, Taf. VII. 
A das Untertheil der Formflaſche, B das Obertheil, 
m das eine, n das andere Formbret, a umd b die 
beiden Sandferne, welche durch die gleichnamigen 
Bertiefungen des Modell (Fig. 16, 17, Zaf. IX.) 
fich erzeugen. Würde der Kern a mit der geraden 
Fläche op endigen, fo wäre deſſen fpißwinflige Kante 
o dem Ausbrödeln fehr unterworfen. Man fehneidet 
deshalb vor. dem Formen des Zheild A in dem 
Sande von B eine Grube opq aus, wodurch dem 
Kern a eine Verlängerung von dieſer Geftalt vers 
ſchafft und folglich deffen Rand o ſtumpfwinklig ges 
macht wird, In Fig. 4, Zaf. VII, welcde bei i 
die vertiefte Hälfte der Leuchterform darftellt (entfpres 
— B von Fig. 17), bemerkt man jene Grube 
ei c'. 
7) Die Figur eines Pferbes. — Das 
“  (zinnerne oder meffingene) Modell befteht aus zwei 
gleichen, aber entgegengefeßten Hälften, indem die Fis 
gur durch einen mitten durch den Kopf, den Leib und 
Schweif gehenden Schnitt zertheilt iſt. Jede Hälfte 
ift auf der Schnittebene fo audgehöhlt, daß nur die 
nöthige Metallſtaͤrke übrig bleibt und wird für ſich 
auf dieſelbe Weife eingeformt, wie die Hälfte des 
Leuchterd im vorhergehenden Beifpiel, Allein meh: 
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rere einfpringende Theile an verfchiebenen Drten des 
Körpers machen eine Aushilfe durch Lehmkerne nöthig 
(ſ. Nr. 3). Es flelle Fig. 21, Zaf. XI. die eine 
Hälfte des Pferdes vor, fo wird vor Allem bemerf- 
bar feyn, Daß die beiden Beine, wenn das Modell 
bis an die Schnittebene in dem Sande verfenft liegt, 
ganz eingegraben und mit Sand bededt feyn müjjen. 
Dr man nachher dad Modell aus, fo geht aller der 
Sand mit los, der die Beine verdedt. Kerne von 
Lehm, welche an die Stelle diefer Sandportionen ges 
legt werden, find alfo unentbehrlich und zwar erforz 
dert das Worderbein einen, das Hinterbein ebenfalld 
einen. In der Zeichnung find die Grenzen derjenis 
gen Stellen, welche von den Kernen umfaßt werden 
müffen, durch punfirte Linien angedeutet. Der Kern 1 
begreift Die innere Seite des Schenkeld am Borders 
bein. und den untern Theil der Bruſt; 2 die innere 
Seite des Schenkels am Hinterbein und den hinter 
ſten Theil des Bauchs. Noch ein Kern, 3, ift nöthig 
für. die Stirn, welche eine Vertiefung zwifchen dem 
Auge, dem Ohr und dem ‚oberften Zheile ver Mahne 
bildet. Für die übrigen, weiter vom Leib entfernten 
Theile: der: beiden Beine macht man feine Lehmkerne, 
fondern ed wird der bier über dem Modell liegende 
Sand ausgefchnitten und dann ohne Weiteres das 
eite Zheil der Flafche darüber geformt, wonach in 
jedem Flafchentheile die halbe Die des Beins einges 
fenkt ift. Für die Schenkel ift diefes Verfahren. nicht 
anwendbar, weil die Innenſeite derfelben mit dem 
Bauch und der Bruſt dergeftalt einfpringende fpige 
Winkel bildet, daß das Auseinandernehmen der Form 
richt: möglich. wäre, ohne die hier befindlichen Sand» 
theile wegzubrechen. Der Einguß wird in aa anges 
legt, fuhrt nach der Bruft und durch einen Seiten⸗ 
zweig b nad) dem Vorderbeine. Damit ſich letzteres 
um fo ficherer auögießt, wird von dem Huf aus eine 
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Luft Ausgang findet. 
8) Das Gießen der Gloden in Sand würde 
hierher gehören, allein da die meiften aus Bronze ges 
goffen werben, fo betrachten wir ed im nächften Ab— 
Schnitt. Es hat das Eigenthimliche, daß der Einguß 
durch die Dice der Sandmaffe hindurchgeführt wird, 
flatt — wie es fonft der Fall ift — längs ber Flaͤ⸗ 
he, mit welcher fich die zwei Xheile der Dlafche 
berühren. 


b. Stüde, beren Höhlung ebenfalls nur on eines 
Seite offen, aber bedeutend tief und verhältnißs 
mäßig nicht fehr breit iſt. 


| Menn die Vertiefung oder Aushöhlung "eines 
Gegenftandes von etwas bedeutender Ziefe und dabei 
fchmal, befonderd aber, wenn fie im Innern von 
groͤßerm Durchmeſſer ald an der Mündung ift, fo 
ann der Kern nicht von Sand gebildet werden, weil 
es ihm in diefem Fall an der gehörigen Feſtigkeit 
mangeln würde. Ein einigermaafen langer Sandkern 
ift überhaupt nur dann anwendbar, wenn er eine 
breite Bafis hat, an welcher er mit dem Übrigen 
Sande des einen Flafchentheil3 zufammenhängt und 
wenn’ dad Metall in einer folchen Richtung einfließt, 
daß weder der Kern davon leicht befchädigt werden 
kann, noch auch eine dem feften Stande des Kerns 
gefährliche Schiefftellung der Form nöthig wird. Alles 
diefes ift z. B. bei einer Glode (f. ben nächften Abs 
ſchnitt) der Kal, da diefelbe fih an der Mündung 
beträchtlich erweitert und ihr Einguß fo angelegt wird, 
daß der Kern beim Guß in ſenkrechter Stellung bleibt 
und das Metall feiner Oberfläche entlang zufließt. 
Wollte man dieſes Verfahren auf hohle, gefaͤßartige 
Gegenſtaͤnde überhaupt anwenden, fo wuͤrden oft Fla⸗ 
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fhen von großer Höhe erfordert und das Ganze müßte 
auf dem Zuße betrieben werden, wie die Zopfförmes 
rei beim Eifenguß (f. das Ste Kapitel vom 1ften: Abs 
fehnitt). Hierauf aber find die Einrichtungen der 
Gelbgießer überhaupt nicht berechnet und dies ift auch 
um fo weniger nöthig, als tiefe gefäßartige Stuͤcke 
bier felten vorfommen. Man befolgt deshalb allges 
mein den Grundfaß, den Kern in der Form liegend 
ftatt fiehend anzubringen und derfelbe muß eben 
darum, um fich felbit zu tragen, aus einem mehr 
bindenden Material, alfo aus Lehm beftehen. Er ers 
fordert natürlich jedesmal eine Unterftüßung im Sande 
der Flaſche, welche man dadurch erreicht, daß man 
ihm eine Verlängerung gibt, die im Sand außer: 
halb. der Formhöhlung verfenft if. Man nennt diefe 
Berlängerung, fo wie die Vertiefung im Sande, worin 
jene ruht, dad Lager oder Kernlager. Das Mos 
dell, mit dem die Außere Geftalt des Gegenftandes eins 
geformt wird, muß (vorausgefegt, daß man nicht den 
Kern felbft mit dem Modelle zugleich einformt) einen 
dem Kernlager gleichen Anfas haben, weldyer die 
Vertiefung im Sande vorbereitet, worein man nachs 
her den Kern legte Das Lager des Kerns. verfieht 
man gewöhnlich mit einer Einferbung, die auch im 
Sand als eine Erhöhung abgeformt wird, damit der 
richtige Ort des Kerns leicht und fchnell wiedergefuns 
den werden kann, wenn man bie Form zum Guffe 
zufammenfeßt. Das Kernlager muß auch jederzeit fo 
lang und fo fchwer feyn, daß der Schwerpunft der 
ganzen Lehmmaffe innerhalb des Lagerd fällt, weil 
fonft der in ‚der Formhöhlung freifchwebende Theil 
Cder eigentliche Kern) das Uebergewicht hätte und 
fi) fenfen oder Eippen würde. Bei manchen fehr 
langen Kernen fommt man noch überdies durch ans 
dere Unterftügungen, welche nicht eigentlich Kernlager 
genannt werden fünnen, zu Hilfe, 
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9) Ein Mörfer gibt die Nyrm des Verfahrens 
für alle ahnlich geftalteten, nur an einem Ende offe: 
nen Gegenftände, deren Weite von der Mündung ges 
gen den Boden hin regelmäßig abnimmt und deren 
Kern durch ein Lager allein fehon hinreichend unters 
ftüst if. Das Modell hierzu (Fig. 5, Taf. X.) iſt 
von Zinn oder Mefiing, innen wie außen recht glatt 
abgedreht und befigt an den Griffen bb zwei zapfens 
artige Verläangerungen aa, welche nur dazu dienen, 
um das Gußſtuͤck beim Abdrehen der Griffe zwifchen 
den Spitzen der Drehbarf einzufpannen, nachher aber 
tweggefchnitten werden. Man bildet in der Höhlung 
des Modells ſelbſt den Kern, den man außerhalb aus 
‘ freier Hand mit einem. hinreichend fchweren Lager 
oder Kopf vorfieht, dann brennt, wieder in das Mos 
dell einfchiebt und fammt diefem wie eim einziges 
Stuͤck (nah Nr. 2) in der zweitheitigen Flafche eins 
formt. Fig. 6 zeigt dies im Durchſchnitt; A, B ſind 
die beiden Xheile der Flaſche; c iſt das Modell, d 
der Kern, edas Kernlager, f die Kerbe an leßterm. Es 
verfteht fich von felbit, daß der Mörfer beim Formen 
fo gelegt werden muß, daß die Scheidungsflahe xy 
der Form mitten über die Griffe oder Henkel hins 
läuft, dieſe alfo mit der Hälfte ihrer Die in dem 
Dbertheile, mit der andern Hälfte in dem untern 
Theile der Flafche eingefenft find: Wenn hierauf 
Kern und Modell zufammen ausgehoben werden, das 
Modell befeitigt, der Kern allein aber wieder einges 
legt und die Form durch Auffesung des’ zweiten las 
fchentheils gefchloffen wird, fo bleibt natürliy der 
Raum, welchen vorher das Modell einnahm, für das 
Meffing leer. Fig. 7 ftellt das Untertheil ver Fla— 
fche mit dem darin liegenden Kerne vor; die Buch 
ftaben haben hier gleiche Bedeutung ‚ wie in Fig. 6, 
Der Einguß wird- bei z am ande ded Bodens 
angelegt. = 
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40) Ein Kegelventil zu einer Pumpe. Die, 
Geftalt deſſelben ift aus Fig. 20, Taf. XI. erfichts 
ih; a ift das Ventil felbft, in Geſtalt einer fchalen> 
artig ausgehöhlten Freisförmigen Scheibe, b der cylins 
driſche Stiel, e ein kurzer Zapfen im Mittelpunfte 
ber. auögehöhlten Fläche von a. An diefem Zapfen 
wird beim Abdrehen des Guffes die eine Spitze der 
Drehbank vorgefegt, wahrend die andere ſich am Ende 
des Stield b befindet. Das Modell ift von Holz 
oder Meffing und hat genau die Geftalt der Fig: 20, 
Für die Höhlung von a wird durch Einkneten des 
Lehms in dad Modell ein Kern gebildet, den man, 
wie im vorigen Beifpiele, mit dem Modelle zugleich 
-einformt (f. Fig. 8, Taf. X.), wo A,B die Flafche 
xy die Scheidungsfläche beider Flafchentheile, a den 
Kern, b das Modell, die Punktirung bei x die Stelle 
bes Einguffes bedeutet. 

» 14) Eine Shlittenfhelle — Die Haupt: 
eigenthuͤmlichkeit bei dieſem Stüde befteht darin, daß 
die Deffnung des hohlen Raums viel fchmaler ift, 
als die Höhlung ſelbſt. Diefer Umſtand bewirft in 
fo fern eine Abänderung des Verfahrens, als der 
Kern nicht in dem Modelle verfertigt werden kann, 
daher letzteres auch nicht hohl iſt. ES befteht viel: 
mehr in einer maffiven Kugel ab (Zaf. XI, Fig. 22, 
in zwei Anfichten), an welcher fich zwei Anfäbe, ce d 
und e befinden und ift — des bequemern Cinfors 
mend wegen — in zwei gleiche Theile cae, dbe 
zerfchnitten. cd bildet das Kernlager, e ift der Kaps 
pen, durch welchen an der fertigen Schelle ein Koch 
gebohrt. wird, um biefelbe auf dem Schlittengefchirre 
zu befeftigen. Man legt die halben Modelle von fo 
vielen Schellen, ald auf einmal geformt werden follen, 
mit der flachen Seite auf ein Formbret, feßt das 
Untertheil der Flafche darüber und füllt diefes mit 
Sand. Dann wird mit Hilfe des Brets die Flaſche 
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umgekehrt; auf jebes Modell wird die zweite Hälfte 
deffelben geſetzt; dad Dbertheil der Flafche hinzuges 
- fügt und gleichfalls vollgeformt. Nach dem Heraus: 
nehmen der Modelle und dem Zrodnen der Form 
legt man die Kerne in die dazu beftimmten Vertie— 
fungen des Sandes. Die Kerne haben die Geftalt, 
welche fih aus Fig. 22 ergibt, wenn man zu dem 
Theile ed den Eugelförmigen Körper hinzufuͤgt, wels 
chen der punktirte Kreis andeutet und deſſen Größe 
jener des hohlen Raums der Schelle gleich if. Der 
Kopf ed (welcher aus einem mit Lehm überzogenen 
Eiſenſtuͤcke gebildet wird) ift zunachft an der Kugel 
gerade fo breit und did, als die Länge und Breite 
des Spalts in der Schelle geftattet. an formt tie 
Kerne aus Lehm (oder fehr fettem, lehmartigen 
Sand) in einem zweitheiligen Kerndrüder von Gyps 
oder Metall und fchließt dabei in die Maffe des Eu: 
gelförmigen Theils ein kleines Eifenftüd ein, welches, 
nach dem Herausftechen des Kerns aus dem Guffe, 
lofe in der Schelle liegen bleibt und beim Scütteln 
den Zon hervorbringt. Der Einguß führt nach dem 
Ende des Lappens e — In die Schelle werden 
endlich bei x,x zwei Eleine runde Löcher gebohrt; diefe 
fönnen aber gleih beim Gießen mit erzeugt werben, 
wenn man an diefen Punkten dem Kerne zwei Eleine 
Zapfen gibt, welde in den Sand der Form hinein 
reichen und durch einen quer durch den Kern geſteck— 
ten Eifendraht gebildet werden. — Man gießt wohl 
auch die Schellen ohne den Spalt (der nachher einz 
geſchnitten wird), blos mit vier Löchern, von denen 
wei die Enden des Spalted bezeichnen. In diefem 
* erhält der Kern fein Lehmlager wie cd, ſondern 
nur zwei durch feinen Eugelförmigen Körper A (Fi⸗ 
gr 23) gehende rechtwinklig gegen einander ftehende 
ifendrahte ab und c, deren herausragende Enden 
ihn im Sande fügen. Uebrigens muß noch bemerkt 
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werden, daß bei weitem bie meiften Schellen von 
Bronze gegofien werden und daß ihre Anfertigung 
daher eigentlih in dem nächiten Abfchnitt abgehans 
delt werden müßte. 

12) Ein Plätteifen (Biegeleifen) liefert 
ein Beifpiel eines langen Kerns, der außer feinem 
Lager noch einer Unterftügung bedarf. Das Modell 
ift von Meffing, hohl und in der Mitte, parallel zu 
den Böden, durchfchnitten. Auf Taf. X. ftellt * 
gur 15 die Anſicht des Obertheils A vor; Fig: 16 
die Seitenanficht de3 ganzen Modelld in umgeflürzs 
ter Lage; Fig. 17 die innere. Anficht des Untertheils 
B; Fig. 18 die innere Anficht des Obertheild; Fis 
gur 19 einen ſenkrechten Querdurchſchnitt; Fig. 20 
einen Längendurchfchnitt. Wier dreiedige Zähnchen a 
an dem Rande von B greifen in die eben fo bezeichs 
neten Kerben des Theild A, damit man bie zwei 
Hälften des Modelld richtig zufammenfegen fann und 
fie fich nicht verfchieben. b ift der Spalt für den 
Schieber, welcher. das Herauöfallen des Bolzens vers 
hindert; ce die Deffnung zum Einfchieben des Bols 
zens; d ein kleines Koch an der Spige des Modells; 
e die Furche, in welche die untere Kante des Schies 
bers eingreift, wenn berfelbe herabgelaffen ift; f,f,f 
Rippen auf dem untern Boden, auf welchen der glüs 
hende Bolzen ruht, um nicht durch unmittelbare Bes 
rührung das Plätteifen. uͤbermaͤßig zu erhigen; gg 
zwei Löcher in dem obern Boden zum Einfchrauben 

der Griffftangen. As Nebentheile gehören zu dem 
Models eine hinlänglich vieredige Eifenplatte h (vergl. 
Fig. 22), welche in den Spalt b (Fig. 15, 20) paßt 
und zwei etwas koniſche eiferne Zapfen ii (vergl. 
Fig. 21) von einer den. Löchern g,g entiprechenden 
Dide. Mit einem fo vorgerichteten Modelle fann das 
Plaͤtteiſen auf zweierlei rt eingeformt werden, je 
nachdem man die zwei Löcher g in bem obern Bo⸗ 

Scauplag. 103. Bd. 19 
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ben mit gießen will ober nicht., In beiden Zällen 
gefchieht die Bildung des Kerns in der Höhlung des 
Modells und Ießtered wird fammt dem Kern einges 
formt, wie beim Mörfer (Nr. 9). | 

‚Wenn die erwähnten zwei Löcher fchon beim 
Guß entftehen follen, fo feßt man in das Modell die 
Platte hund die beiden seifernen Zapfen i dergeftalt 
ein, daß erftere durch den Spalt b faft gar nicht nach 
Sunen hervorragt, alfo größtentheild außerhalb des 
Modells bleibt, wogegen die Zapfen i aus den Xös 
chern g nur wenig (mit ihrem dünnen Ende) nad 
Außen vorfpringen, mithin deren größter Theil im 
Snnern fich befindet. Wird nach diefer Vorbereitung 
der aus freier Hand vorgebildete Kern in der Höhs 
lung des Modells vollendet, fo find die Zapfen ii 
in denfelben eingefchloffen und ragen, nachdem das 
Modell geöffnet und bejeitigt worden, nur um wenig 
mehr hervor, als die Die des Plätteifens im obern 
Boden beträgt. Den hierauf gebrannten Kern ums 
gibt man wieder mit dem Modell und formt ihn 
fammt demfelben ein, zur Hälfte in jedem Theile der _ 
Flaſche. Wird fodann das Ganze ausgehoben und 
der Kern allein wieder eingelegt, fo wird leßterer nah 
dem Schließen der Slafche von den Zapfen i,i, welche 
in dem Sande ruhen, fo wie von. der Platte h, 
welche im Sand eingefchloffen ift und den Kern. be: 
rührt, nach Erforderniß getragen und unterftüßt. Man 
beftreicht diefe drei Theile dünn mit Lehm, damit das 
Meffing, welches im Herumfließen um diefelben den 
Spalt b und’ die Löcher &,g bildet, fich nicht an— 
bangt. Fig. 25, Taf. X., zeigt die Anficht des Kerns 
von feiner untern (dem Oberboden des Plaͤtteiſens 
entjprechenden) Seite; Fig. 26 die fertige Form im 
Langendurchfchnitte. C ift der Kern felbft, fo weit 
er im Modelle gebildet wird; D der aus freier Hand 
verfertigte Kopf oder das Lager; k die Einferbung 
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zu dem fehon befannten Zwede. Der Einguß wird 
an der Spiße des Plätteifend angelegt und erhält die 
-Geftalt, welche aus der Punktirung bei p (Fig. 17, 26) 
zu erkennen ift. | 

Sollen die Löcher in dem obern Boden des 
N lätteifens nicht mitgegoffen, fondern erft nachher ge: 
bohrt werden, fo wird der Kern auf die ſchon bes 
fehriebene Weiſe gebildet, mit der Abweichung, daß 
die Zapfen i, wegbleiben und daß man dagegen eis 
nen im Kern eingefchloffenen etwas flarfen Eifendraht 
durch das Zoch d an der Spitze des Modells (ſ. Fis 
ur 16, 17, 16, 20) herausragen läßt. Das übrige 
Berfahren ift wie im erften Falle. Fig. 23 ift die 
Anficht de3 Kerns E, Fig. 24 ein Durchfchnitt der 
ganzen Form. F bedeutet das Kernlager, I die Eins 
ferbung daran. Der im Sande der Flaſche auflies 
gende Draht m unterftüßt den Kern nad Art eines 
zweiten Lagers, bildet aber ein Eleines Loch im Guffe, 
welches zugelöthet werden muß. Der Einguß muß 
fih, um dem Drahte m auszumeichen, in zwei Arme 
theilen, wie n,n (Fig. 15) angibt. 





e. Stüde mit ganz durchgehender Höhlung, 
alfo.mit wenigftens zwei Deffnungen. 
18) Ein Ring — Wenn, wie z. B. bei 
Ringen zu Meßketten u. dergl., die Höhlung nur Eur 
ift, fo Fann der dazu nöthige Kern im Sande felb 
gebildet werden. Ein folcher Ring ift dann hinficht- 
lich des Einformens mit andern dünnen durchbroche- 
nen Gegenftänden (woruͤber unter Nr. 1 gefprochen 
wurde) übereinftimmend. Man drüdt die Ringmo— 
delle bis auf ihre halbe Dice in das ganz mit Sand 
angefüllte Untertheil der Flafche ein und formt nach: 
ber das Obertheil darüber. Der Kern entfteht fomit 
halb in dem Sande des einen und halb im dem bes 
andern Zheild der Flaſche. ; 
19 e 
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14) Ein furzed Rohr oder ein bedeutend 
tiefer Ning wird beffer mit einem Lehmkerne vers 
fehen und oft ift diefes geradezu nothwendig, wenn 
naͤmlich der Kern fchon eine foldhe Länge erhalten 
muß, daß er, aus Sand verfertigt, nicht genug Fe: 
ftigkeit haben würde. in Beifpiel hiervon ift das 
Stud w in Fig. 4, Taf. VIII., welches ein kurzes, 
äußerlich fechöfeitiges, inwendig rundes Rohr darftellt. 
Man formt den Kern von Lehm in. der Höhlung des 
Modells (welches allenfalt® zweitheilig feyn Tann), 
läßt ihn an einem Ende etwas aus demfelben hers 
vorragen und verfieht ihn auf beiden Endflächen mit 
einer flachen Vertiefung (wie durch die Schraffirung 
bei x angedeutet ift), damit er fi im Sande nicht 
verrüden fann. Dann wird das Modell fammt dem 
darin befindlichen (voraus gebrannten) Kerne fo auf 
ein Formbret geſetzt, daß die Dervorragung des Kerns 
oben ift und das eine Theil der Flafche darlıber ge: 
formt. Kehrt man diefes nachher um, fo erfcheint 
das Modell, fo wie der Kern, ganz darin verfenft 
(ſ. Fig. 4) und beim darauf folgenden Einformen 
des zweiten Slafchentheild erhält dieſes gar Feine Ver: 
tiefung und nur diejenige Fleine Hervorragung, welche 
von dem Zeichen auf der Enpdfläche des Kerns ents 
ſteht. Man nimmt fodann Modell und Kern bers 
aus und fest leßtern allein wieder ein. u 

15) Der Boden eines Feuerfprigens 
ftiefels gibt ein ähnliches Beifpiel mit einem Eur: 
zen, ftehenden Lehmkern, indem, die Deffnung für das 
Saugventil einen foldhen Kern erfordert. Auf Tas 
fel X. ift das (meffingene) Modell abgebildet und 
zwar Fig. 9. von der untern Seite, Fig. 10 von 
der obern Seite gefehen, Fig. 11 (umgeflürzt) 
im Durchſchnitt. a ift die Scheibe, welche den 
Boden des Stiefels bildet und an-demfelben durch 
Schrauben befeftigt wird; b ein kurzes Rohr, 
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deſſen koniſche Deffnung co. die Auflage für das 
Ventil darbietet; ded ein Querftüd, welches mit 
feinen Enden in zwei Einfchnitte von b beweglich 
eingelegt wird und deffen mittlerer, cylindrifcher Theil 
e an dem Guſſe mit einem Loche durchbohrt wird, 
worin der Stiel des Bentild auf» und niederfpielt. 
Das Ventil felbft hat die Geftalt von Fig. 20, Tas 
fel XI. (f. oben Nr. 10). — Um das Einformen 
des Stiefelbodend vorzunehmen, wird au dem Mo: 
belle Fig. 11, Taf. X., dad Querſtuͤck de entfernt 
und biefes erft wieder eingefeßt, nachdem man den 
hohlen Raum von b mit Lehm vollgefnetet hat. 
Hierdurch entſteht ein Kern, deſſen Eleine Endflaͤche 
genau in der Ebene des Randes un abgefchnitten 
wird (fo daß er nicht weiter als bis in die engfte 
Stelle der Höhlung reiht) und der eine Vertiefung 
« von der Geftalt des Stüds ded enthält. Fig. 12 
ift der Durchfcehnitt und Fig. 13 der Grundriß def: 
selben, wo man bei nnn die eben erwähnte Vertie⸗ 
fung. bemerkt. Um nachher dem Kerne feine richtige 
Stellung im Sande zu fichern, verjieht man benfel: 
ben mit einem Grübchen i auf der Eleinen und mit 
zwei dergleichen, pp, auf der großen Endfläche. Ohne 
den Kern aus dem Modelle zu nchmen, feßt man 
legteres in der Stellung , weldhe Fig. 11 angibt, auf 
das Formbret und formt das eine Theil der Flafche 
darüber; dann wird die Flafche umgekehrt und auch 
dad andere Theil derfelben aufgefegt und mit Sand 
angefuͤllt. Hier erzeugt fih nun in dem Theile © 
der Höhlung ein Sandfern, welcher mit dem Lehm: 
ferne zufammenftößt. Fig. 14 zeigt die Form in dies 
fem vollendeten Zuftande. Der Einguß wird nad) 
einem Punkt am Rande von a hingeführt. Man 
nimmt jest dad Modell heraus und trennt von dem> 
felben den Kern, welcher getrodnet, gebrannt und 
allein wieder ‚eingelegt wird. Ä 
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16) Eine Rolle — Der Schnurlauf (bie 
um den ganzen Umkreis gehende Rinne) macht bei 
diefem Stüde die Anwendung befonderer Hilfsmittel 
noͤthig, weil er, nach der gewöhnlichen Art einzufor: 
‚men, mit. Sand angefüllt, daS Ausheben des Modells 
unmöglich. macht. Es ift dies ein ahnlicher Fall, wie 
ber unter Nr. 3 bezeichnete und man hilft fih auf 
verfchtedene Weife. Am leichteften und ficherften ift 
das Berfahren, wenn man, eine breitheilige Formfla: 
fche wie Fig. 10, 11, 12, Zaf. IX. hat; aber aud) 
in einer zweitheiligen laßt die Rolle fich einformen. 

Das Modell ift von Holz und befteht aus drei 
Theilen, nämlich zwei Hälften der Rolle felbft ( welche 
in der Mitte, wo der Schnurlauf den Fleinften Durchs 
meffer hat, parallel zu beiden Flächen zerfchnitten iſt) 
und aus einem Zapfen, der in. dem Loh im Mit: 
telpunkte der Rolle ftedt. Fig. 18, Taf. VIIL, zeigt 
dad ganze Modell in der Seitenanfichtz Fig. 19 dafs 
felbe, von der Flache geſehen; Fig. 20 den Durchs 
ſchnitt; Fig. 21 die eine Halfte von der Schnittflaͤche 
aus betrachtet. Außer dem Loche b, welches den fchon 
erwähnten Zapfen c aufnimmt, find noch 4 Deffnungen 
a,a,a,a, vorhanden, wodurd das Ganze die Geftalt 
eined Rades mit vier Speichen erhält. Die beiden 
Hälften werden dadurch genau auf einander gepaft, 
daß die eine mit vier Furzen meffingenen oder eijers 
nen Stiften d,d,d,d (Fig. 21) verfehen ift, welche in 
entfprechende Köcher der andern Hälfte eingreifen. 

Soll die Rolle in einer dreitheiligen Zlafche ges _ 
formt werden, fo muß das mittlere Theil der letztern 
genau eben fo hoch feyn, als die ganze Rolle dich 
if. Man füllt (Fig. 22, Taf. VIIL) das auf ein 
Formbret g gefeßte Untertheil A mit Sand; legt 
darauf zuerft die eine Hälfte des Modells und ftopft: 
auch befjen Deffnungen a,a mit Sand voll; febt 
‚ dann die zweite Hälfte ded Models (fammt bem 
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Bapfen 0) und das Mittelteil B ber Flaſche auf, 
> welches Ie&tere bergeftalt mit Sand angefüllt wird, 
daß diefer auch die Rinne am Umfreife des Modells 
volllommen einnimmt; legt endlich das Obertheil C 
darüber und gibt wieder Sand hinein. So ift das 
Modell von Außen im Mitteltheile eingefchloffen und 
nur die Enden von ce haben im Sande des Unter: 
und Obertheild Vertiefungen gebildet, fo wie die Deff: 
nungen a vier Kerne, welche halb an dem Sande des 
Obertheils, halb an jenem des Untertheild hängen. 
Hebt man das Mitteltheil allein heraus, fo läßt ſich 
- aus diefem die eine Hälfte des Modells von oben, 
die andere Hälfte von unten wegnehmen. Um das 
Loch im Mittelpunfte der Rolle zu bilden, ftellt man 
in die Form -einen aus freier Hand von Lehm ges 
machten, dem Zapfen. c gleich geftalteten Kern, deffen 
- Enden von den entfprechenden Vertiefungen im Sande 
des Ober- und Untertheild aufgenommen werden. 
Die Sußrinne wird fo angebracht, daß fie nach einem 
der beiden Ränder der Rolle führt; an beiden Rändern 
legt man, damit fie. fi gut mit Meffing ausfüllen, 
Feine Ausgangsfandle für die Luft (MWindpfeifen) an, 
welche an den Eleinen. Löchern h,h,h,h (Fig. 11, 
Zaf. IX.) endigen., Zum Eingießen wird natürlich 
nur eins von den beiden Gußlöchern der Flaſche 
(Taf. IX., Fig. 11 f oder g) benugt. Man fieht 
in Fig. 23, Zaf. VIII., welche die rohe gegofjene 
Rolle vorftellt, bei x den durch Ausfüllung der Guß— 
rinnen entftandenen Gußzapfen und bei y,y das Me: 
tall, welches in die zwei Windpfeifen des einen Rol⸗ 
lenvandes eingedrungen ift. | 
Um die Rolle mit einer gewöhnlichen zweitheilis 
gen Flaſche einzuformen, legt man die Hälfte des 
- Modells mit der Schrittfläche auf das Formbret in: 
nerhalb des einen Slafchentheils und fuͤllt leßtered mit 
and; kehrt dann das Ganze um und feßt nicht 
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nur die zweite Mobellhälfte auf, fondern drüdt auch 
den Zapfen c in das für ihn beſtimmte Loch (ij. Fi: 
gur 1, Zaf. X). Nun wird der Sand rund um 
die Rolle auögefchnitten und ein ifolirter ringfürmis 
ger Kern 1 von Sund geformt, der den ganzen. Schnur: 
lauf ausfüllt (f. Fig. 2); worauf man endlich das 
Obertheil der Flafche auffegt und vollformt (j. Fi: 
gur 3). Beim Herausnehmen des Modelld muß man 
berucdfichtigen, Daß der erwähnte Sandfern zu ges 
brechlich iſt, um für fich allein gehandhabt zu wer: 
den. Man hebt deshalb zuerft das Obertheil A ab, 
zieht die obere Hälfte des Modelld und den Zapfen 
© heraus, feßt A wieder auf, flürzt das Ganze um, 
hebt B ab und entfernt die andere Hälfte des Mos 
dells. So bleibt der Kern 1 immer in einem Xheile 
ber Flafche liegen und man hat nicht nöthig, ihn 
unmittelbar anzufaffen. Die Anbringung des Lehmz 
kerns, des Eingufies und der Windpjeifen bleibt wie 
beim Formen in der dreitheiligen Flaſche. Fig. 4 
ist das eine Flafchentheil nach dem Ausheben des 
odells und mit dem darin befindlichen Lehmkerne 
m, fo wie mit dem Sandferne.1. Ä 
117) Ein etwas langes Rohr oder ein hohler 
Eylinder, — Wegen ber bedeutenden Länge, welche 
ber Kern bier haben muß, Fann er nicht ftehend (wie 
bei Nr. 14), fondern muß liegend in der Form ans 
gebracht werben, und da berfelbe an zwei entgegens 
gefeßten Seiten aus der Formhöhlung hervortritt, fo 
erhalt er auch zwei Lager, welche aber feiner fo bes 
deutenden Größe bedürfen, als bei einem Kerne 
mit einem einzigen Lager (f. oben bb) für dies 
ſes erforderlich ift. as Modell des Rohrs ift 
ein maſſiver Gylinder und wird nad der unter 
Nr. 2 bejchriebenen Art eingeformt. Es muß an 
feinen Enden zwei Berlängerungen - (gleihfam Mo: 
delle der Kernlager) befigen, welche in dem Sande 
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Vertiefungen zum Einlegen des Kerns ausſparen. 
Letzterer wird aus freier Hand, oder in einem Kern⸗ 
druͤcker, oder durch Abdrehen verfertigt. Man kann 
aber auch das Modell hohl machen (genau wie die 
zu gießende Roͤhre ſelbſt ſeyn muß), es in der Mitte, 
ber Länge nach, entzwei ſchneiden und den Kern in 
ber. Höhlung deſſelben ausbilden, wobei man ihm 
außerhalb des Modelld an beiden. Enden fo viel - 
Verlängerung gibt, ald zum Lagern im Sande nö: 
ig i 


18) Ein im Ganzen zu gießender Leuchter: 
fhaft. — Dad Berfahren, den Schaft der Leuch: 
ter im Ganzen zu gießen, wird feltner angewendet, 
ald der Guß in Hälften (Nr. 6), weil bei erfterer 
Methode die Verfertigung des Lehmkerns die Arbeit 
vergrößert, auch bei der großen Länge und geringen 
Dide des Kerns derfelbe fich leicht Frumm zieht, 
dann unrichtig in der Form liegt und den Guß miß: 
lingen.madt. — Das Verfahren beim Formen ſtimmt 
weſentlich mit dem unter Nr. 17*überein, da in der 
Zhat der hohle Leuchter ein Rohr (nur nicht von 
cylindrifcher Geftalt) ifl. Fig. 27, Zaf. X., zeigt 
das maffive (aus Holz verfertigte) Modell, an wels 
chem a und b die Kernlager find, Ed wird zuerft 
diefes Modell nah Nr. 2 eingeformt, fo daß es halb 
in dad Obertheil, halb in das Untertheil der Flafche 
berfenft ift; dann hebt man ed wieder aus und legt 
flott deffen den Kern ein, der an Geftalt dem Mo: 
delle -völlig gleicht, wenn man ſich vorftellt, daß von 
legterm die Oberfläche fo tief, ald die Metalldide des 
Gußſtuͤcks vorfchreibt, abgenommen ſey. Fig. 30 zeigt 
die fertige Form fammt dem darin liegenden Kern im 
Durchſchnitte. Der Einguß wird wie bei dem in 
Hälften gegoffenen Leuchter (f. Zaf. VIIL, Fig. 4 h) 
angelegt. - Zur BVerfertigung des Kerns dient eine 
Zorm (ein Kerndrüder) von Gyps. Es find dies 
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zwei mit Gyps audgegoffene hölzerne Rahmen r und 
"8, Fig. 28, welche dadurch genau auf einander. paf- 
fen, daß in dem Holze des einen ein Paar Stifte 
und in dem bes andern ein Paar entfprechende, jene 
Stifte aufnehmende Löcher angebracht find. Jede 
Hälfte des Kerndrüderd enthalt in dem. Gypfe die 
halbe Geftalt ded Kerns vertieft. Man umenetet, 
um den Kern zu bilden, einen Eiſendraht von der 


ganzen Länge deffelben mit Lehm, gibt diefem nach» 


dem Augenmaafe die erforderliche Geftalt, Legt ihn 
zwifchen bie beiden Theile des Kerndruͤckers und drückt 
leßtere an einander. Der etwa überflüffige Lehm wird 
dadurch herausgequetfcht und wo noch zu wenig ift, 
zeigt fich dies fogleih. Fig. 29 fellt die innere Seite 
von einer Hälfte des Kerndrüders vor, wo uv Die 
beiden Stifte find und t die Höhlung bedeutet. (Won 
gleicher Einrichtung find alle fpater noch zu erwähs 
nenden gypfernen Kerndrüder.) 
19) Der Schlüffel eines Hahns. — Dies 
ſes Stud ift ein abgeftugt Fegelförmiger Körper mit 
einem Querftüd ald Griff und mit einer quer durch 
den Kegel gehenden, an beiden Seiten offenen Höhs 
lung. Das aus Holz beftehende Modell (Taf. XI., 
Big. 4, 5) ift maffiv und dem Gußftüde glei, bis 
auf zwei noch hinzugefügte flache Iappenförmige Anz 
fäße cc, welche beim Einformen zwei Vertiefungen 
(Lager) im Sande machen, worin die Enden de3 
Kerns ihre Unterftüßung finden. a ift_der Griff; b 
ein Zapfen, der nur dazu dient, beim Abdrehen des 
Buffes die eine Spitze der Drehbank anzufegen und 
ulegt abgenommen wird; e ein anderer (runder) 
pfen, gegen den die zweite Spiße geftellt wird und 
auf welchen man das zur Befeftigung des Schlüffels 
in dem Hahne nöthige Schraubengewinde fchneidet. 
Der Kern wird (wie bei Nr. 18) in einer zweitheis 


ligen Gypsform verfertigt und bat die Geflalt von‘ 
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$ig. 6,7, wo co,c bie beiden Lager find. Es verfteht 
fi von felbft, daß beim Einformen das Mobell fo 
gelegt werden muß, um die Achfe des Griffs a mit 
ber Scheidungsfläche der Form in einerlei Ebene zu 
bringen. Uebrigens ift das Berfahren wie beim For: 
men eined jeden runden Koͤrpers. Fig. 8 ftellt das 
eine Theil der geformten Flaſche mit dem darin lies 
enden Kern vor; die Höhlung bed andern Theils 
ift diefer gleich; x bezeichnet die Stelle des Eingufs 
ſes. — Nicht felten gießt man den Hahnſchluͤſſel 
ohne Deffnung hohl (wodurch das richtige Abs 
drehen und, das Einfchmirgeln in den Hahn erleichs 
tert wird) und bohrt die zwei Löcher erft, nachdem 
dad Stud abgedreht und faft völlig eingeſchmirgelt 
ift. Im diefem (nach unferer Anordnung freilich nicht 
fireng bierher gehörigen) Falle befommt der Ken a 
(Fig. 34, 35, Zaf. XI.) feine Lager von Lehm, fons 
dern man ſteckt zwei Eifendrähte b, c quer durch fels 
ben, welche im Sand aufliegen und ihn tragen. Da 
dieſe Drahte nicht mit Lehm beftrichen werben, fo 
gießt das Meffine fich daran feft und ihre hervorras 
genden Zheile werden von dem Guß abgefeilt. . 
- 20) Eine Schraubenmutter zu einer eis 
fernen Schraube. — Das Gewinde einer folchen 
Mutter wird zwar am beften eingefchnitten, wenn ed 
aber gegofjen werden foll, fo verfährt man auf fols 
ende Weiſe. Das Meffing unmittelbar über die als 
ın eingelegte eiferne Schraube. zu gießen, führt 
nicht gut zum Ziel, weil das Meffing durch feine 
ſtarke Schwindung entweder zerreißt (f. Nr. 4), oder 
wenigftens fich fo feitfegt, Daß man die Schraube 
nicht ‚wieder in der. Mutter losdrehen kann. Wollte 
man, um dem abzuhelfen, die Schraube ſtark mit 
Lehm beftreichen, fo würde man Gefahr laufen, eine 
Mutter zu erhalten, bie wegen zu großer Weite 
fchlecht auf die Spindel paßt, Am beiten iſt daher, 
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ald Kern eine Schraube von Lehm anzuwenden. . Das 
hölzerne) Modell (Zaf. XI. Fig. 1, 2) befißt die 
äußere Geftalt der Schraubenmutter A, aber ein glat: 
ted rundes Loch und in legterm fledt ein glatter Gy: 
linder B, deſſen ‚hervorragende Enden die Modelle 
für die Kernlager oder die Kernmarken darftellen, 
Man formt das Ganze wie jeden andern runden Körz 
per (nah Nr. 2) ein, legt in die Höhlung als Kern 
die. eiferne, duͤnn mit Lehmwaſſer beftrichene Schraube 
und gießt darüber eine Mutter von Blei, welche 
natürlich das Gewinde der Schraube erhält. Die ei: 
ferne Spindel laßt fi ohne Mühe wieder herauss 
fchrauben, indem dad Blei nur wenig ſchwindet, folgs 
lich fich nicht feft anfegt. In die. Höhlung der bleier: 
nen Mutter (welche die Stelle eines Kerndrüders ver- 
tritt) Enetet man Lehm, den man noch außerhalb an 
beiden Enden zu cylindrifehen Werlängerungen auss 
bildet, welche den Theilen B, B (Fig. 1) an Geftalt 
und Größe gleichen. Wird diefe Lehmfchraube, welche 
unbefchädigt nicht herausgefchraubt werden fünnte, 
nach dem Zrodnen gebrannt, fo fchmilzt das Blei 
weg und der Kern erfcheint unverfehrt ald ein ges 
treued Nachbild der eifernen Schraube. Das Movell 
der Mutter wird nun zum zweiten Mal eingeformt, 
in die Höhlung aber die Lehmfchraube gelegt (f. Fi: 
gur 3) und Meffing herumgegoffen, wobei der Lehm 
dem Drud des fich zufammenziehenden Meffings hin- 
reichend nachgibt, um Fein Berften des Guffes be: 
fürchten zu laffen. Da überdies fchon der Kern fich 
beim Brennen etwas verkleinert hat, fo ift auch die 
gegoffene Mutter ein wenig zu eng für die eiferne 
Schraube, fie kann daher und muß fogar entweder 
nachgefchnitten oder (vermittelft der Schraube felbft) 
auögefchmirgelt werden, wodurch fie im Gewinde mehr 
Stätte erhält. | 
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21) Ein Brunnenventil.-— Fig. 19, 
Taf. XI. zeigt im fenfrechten Durchſchnitt die Buͤchſe 
gg, in welcder der Ventilfegel Fig. 20 angebracht 
wird.. Nur von erfterer foll bier weiter die Rede 
feyn, da in Bezug auf den letztern dad unter Nr. 10 
Gefagte nachgefehen werden kann. Die Büchfe Fig. 
19 ift ein in der Mitte etwas ausgebauchter, an: bets 
ben; Enden offener, hohler Eylinder, in defjen Ines 
rem ſich das Kreuz efe (eine gerade, im Durchmef: 
fer angebrachte Spange) befindet, welche — naddem 
ihr mittlerer heil f fenfrecht durchbohrt. worden — 
den Stiel des Ventilkegels (b, Fig. 20) aufnimmt 
und bei feinem Auf: uhd Niederfpielen leitet. Der 
Kegel ſelbſt findet feine Stelle in dem koniſchen Raus 
me d,d. Man fieht fogleich, daß, wenn das Kreuz 
in» einem Ganzen mit der Büchfe.beim Guß entftes 
ben fol, der Kern eine quer durch ihn gehende Höhs 
lung von der Geftalt des Stuͤcks efe enthalten 
muß. Dieſe eigenthümliche Abweichung weggerechnet, 
flimmt .das Formen der Bentilbüchje mit jenem ans 
derer rohrartiger Gegenftände % B. Nr. 18) überein, 
Das Modell (Fig. 12, 13, Taf. XL) ift auch hier 
maffiv- und wird ebenfalld zur Hälfte in dem Obers 
theil, zur Hälfte in dem Untertheil der Formflaſche 
- abgedrudt; es hat die äußere Geftalt des Gußſtuͤcks 
und außerdem zwei kurze cylindrifche Fortjegungen 
h, i zut Bildung der Kernlager. Auch die Bildung 
des Kerns gefchieht auf die gewöhnliche Weife in eis 
nem zweitheiligen Kerndrüder, der von Gyps oder 
von Metall (der Wohlfeilheit wegen Zink) feyn kann. 
Um: ein BBeifpiel eines. metallenen Kerndrüders zu 
. geben, wird bier ein folcher. vorauögefegt. Man fieht 
ihn Fig. 16 von der Seite, Fig. 17 vom Ende her 
abgebildet. Die beiden: Hälften k, 1 defjelben (von 
welchen die eine in Fig. 18 von innen, zu ſehen iſt) 
werden- durch zwei bariber gefchobene (ebenfalls zins 
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kene) Reifen m, m zufammengehalten. Jede Hälfte 
hat auf der Schnittkante zwei einander gegemüberfte 
bende Auöfchnitte oder Kerben, fo daß ein von Blei 
(nad) einem hölzernen oder meffingenen Model Fig. 
14) gegoffened Kreuz n eingelegt werben kann, wels 
ches nad) dem Zufammenfegen des Kerndrüders uns 
beweglich ift und mit in den Lehm eingefchloffen wird, 
womit man den Kerndrüder ausfült. Die Höhlung 
des letztern ift fo befchaffen, daß darin — die 
Lager an dem Kern entſtehen. Beim Brennen des 
Kerns ſchmilzt das bleierne Kreuz heraus und der 
von demſelben eingenommene Raum wird dadurch 
leer, zugleich an beiden Seiten offen, wie man aus 
den Anſichten des fertigen Kerns (Fig. 15) erſieht. 
Hier bedeutet h, i die Lager, welche den gleichnamis 
en heilen am Model (Fig. 12, 13) in Geftalt, 
Öröße und Stellung entfprechen. Nach dem Einfor: 
men des Modells in der Slafche wird det Einguß - 
nach dem einen Ende des Kerns hin angelegt, wie 
Fig. 12 durch die Punktirung bei. z angibt, bier 
aber in vier Zweige getheilt, welche längs des Kern: _ 
lagers fortgehen und auf vier ind Kreuz geſtellten 
Punkten an dem Rande des Gußſtuͤcks ausminden. 
22) Ein Hahn. — Die Seftalt deffelben bies 
tet eine Ereuzförmige Höhlung mit vier Deffnungen 
dar und dem zufolge hat auch der Kern vier Lager. 
Im Uebrigen ftimmt das Cinformen des maffiven 
(hölzernen) Models und die Bildung des Kerns in 
bem gypfenen Kerndrüder mit dem überein, was:in 
den vorigen Beifpielen (Nr. 18, 19) vorgefommen 
if. Auf Taf. XI. find in Fig. 9, 10 zwei Anfichs 
ten des Modells vorgeftellt, wo a, b, c, d die vier 
Kernlager bezeichnen; Fig. 11 -zeigt das eine Theil 
der Flaſche mit dem darin befindlichen Kern,- an wels 
chen die Lager ebenfalld mit a, b, c, d benannt find. 
Die Art, wie. der Einguß angelegt wird, erfennt man 
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aus Fig. 4, Zaf. VIII., wo m die Form für einen 
(nur wenig abweichend geftalteten) Hahn, n den 
Kern, k, i den (wegen des im Wege liegenden Kerns) 
in zwei Zweige getheilten Cinguß bedeutet, Die 
Punftirung y zeigt diefe Anordnung in Fig. 11, Tas 
fel XI. — Bei ganz Fleinen Hähnen (an Theemas 
ſchinen u. dgl.) wird der Kern feiner geringen Größe 
wegen nicht in einem Kerndrüder gemacht, fondern 
aus einem doppelten, ftridartig zufammengedrehten, 
geglühten Eifendrahte gebildet, den man aus freier 
Hand: mit Lehm bekleidet. F RE 
28) Ein Feuerfprißenftiefel ift ein andes 
red Beilpiel eines hohlen Körpers mit mehr ald zwei 
Deffnungen. Die Geftalt defjelben geht aus Fig. 25 
(Aufriß) und: Fig. 26 (Grundrig) auf Zaf. XL. here 
vor. A ift der eigentliche Stiefel, in welchem fich 
der Pumpkolben bewegt; B das Seitenrohr, durch 
welches das Waffer beim Niedergange des Kolbens in 
den Windfefjel getrieben wird; a die Flafche, an 
welche der Stiefelboden mit dem Saugpentil (f. oben 
Nr. 15) feftgefchraubt wird; f eine andere zur Vers - 
. bindung des Stiefeld mit dem Windkeffel dienende 
lafche; e eine Zunge an dem ſchraͤg abgefchnittes 
nen Ende des Rohrs B, an welche das Drudventil 
beweglich eingehangen wird. (Dieſes eben genannte 
Ventil ift ein Klappenventil und befteht aus einer 
ovalen -meflingenen Scheibe, weldye an einer Stelle 
des Randes einen Einfchnitt hatz indem leßterer bie 
Zunge e umfaßt und man einen Stift durch beide 
Theile ſteckt, entfteht ein einfaches Charnier, an wels 

chem die Klappe fih auf und nieder bewegt, um bald 
Waſſer nach dem Windkeffel durchzulaffen, bald die 
Deffnung von B zu verfchließen.) Die Metalldide 
des GStiefeld ift in Sig. 25 mittelfi ber punktirten 
Linien angegeben. 
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Man fieht ohne Schwierigkeit ein, baß ber 
Sprisenftiefel mit dem Hahn (Nr. 22) wefentlich 
übereinftimmt, bis auf den Mangel der vierten Deffs 
nung, und daß folglich auch das Einformen in allen 
Hauptumftänden bet beiden auf. gleiche Weiſe gefches 
ben muß. Man bedarf nämlich eines maffiven höls 
zernen Modell, welches die dußere Gejtalt des Sties 
fels und noch überdies drei den Deffnungen entfpres 
chende Fortfegungen zur Bildung der Kernlager hat. 
Fig. 29 ift diefes Modell im Aufriß, Fig. 80 im: 
Grundriß vorgeftellt. Hier haben die Buchftaben A, 
B, a, e, f die fohon aus Obigem bekannte Bedeu: 
tung;.b, co, d find die Kernlager. Man. formt dies 
ſes Modell auf die gewöhnliche Art in der zweitheis 
ligen Slafche dergeftalt ein, daß die Scheidungöfläche 
zwifchen den beiden Sandförpern durch die Achſe des 
Stiefel3 A und des Seitenrohrd B geht und legt 
dann den Kern in die entflandene Hoͤhlung, welcher 
mit feinen drei Enden in den durch b, c, d gebilde: 
ten Bertiefungen aufruht. Der Kern hat nämlich die 
Geftalt des hohlen Raums, welcher in Fig. 25 durch 
die Punftirung angedeutet ift, wozu noch die Verläns 
gerungen b, c, d Fig. 29 fommen. Fig. 31 gibt 
eine Borftellung davon. Er iſt aber zu groß, um 
in. einem Kerndrüder geformt zu werden und man 
verfertigt ihn deshalb durch Abdrehen, Man. umkne—⸗ 
tet nämlich eine Eifenftange, welche um 2 bis 3 Zolk 
langer ift, ald der Körper A’, fchichtweis aus freier 
Hand mit Lehm, fo daß die Stange an jedem Ende 
1 oder 13 Zoll herausragt; legt, wenn beinahe der 
gehörige Durchmeffer erreicht ift, die Enden der Stange 
in ein einfaches hölzernes Geftell und bringt nach ers 
neuertem 2ehmauftrag durch Anhalten eines geraden 
Bretd, während der Kern umgedreht wird, fowohl bie 
genaue cylindrifche Geftalt, als die vorgeſchriebene 
Dide zu Stande. Der Nebenkern B' wird auf dies _ 
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ſelbe Weiſe verfertigt, dann mittelft: des Mefferd in 
e' erforderlich auögefchnitten, endlich an A’ auf.die 
ſchon weiter oben angegebene Weife befeftigt. 
24). Der Windfeffel einer Feuerfprige wird 
ebenfalld (wenn man ihn nicht aus Kupferblech macht) 
von Meffing gegoffen. Das Verfahren dabei gleicht 
fehr dem eben befchriebenen für die Stiefel. Da jes 
doch. weiter unten dad Formen des Windkeſſels in 
Lehm vorkommt, welches hierauf ein volllommenes 
Licht wirft, jo wird, um Wiederholungen zu vermeis 
den, jest um fo weniger davon — als die 
Windkeſſel überhaupt ſelten in Sand gegoffen wer: 
den, weil'man, bei der Größe berfelben, dies nur im 
Befig eines fehr fetten, befonders gut bindenden, faft 
lehmartigen Formfandes wagen Tann. | 


p Lehmförmerei. 


Der Formlehm (welcher durch Auslefen, Zerftos 
Gen und Sieben von allen Steinen, Wurzeln ıc. ges 
reinigt werden muß) darf nicht fett feyn, weil er 
ſonſt beim Trocknen und Brennen zu fehr fehwindet, 
auch leicht fich zieht oder gar Sprünge befommt. 
Man vermengt ihn daher, wenn er nicht ſchon von 
Natur mager genug ift, mit zerftoßenem gebrannten 
Lehm (von alten Formen und Kernen), auch wohl 
mit Sand und gibt ihm außerdem einen Zufa von 
Kuhmift (zu feinen Formen), oder von Pferdemift (zu 
gröbern Gegenftänden), woburd das Meißen oder 
Springen beim Zrodnen beffer verhindert wird, Das 
Berfahren ift im Allgemeinen wie bei ber Lehms 
förmerei des Eifenguffesz jedoch müffen wir es bier 
nochmals Furz wiederholen, ehe wir zur Befchreibung 
der Formen einiger fpeciellen Falle übergehen. 
| Die Berfertigung der Form fängt mit der des 
Kernd an, den man -(fofen von: größern Ge⸗ 
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genftänden hier allein. die Rebe ft) hohl macht, um 
fowohl am Lehm. und Zeit zu fparen, ald auch das. 
Austrodnen zu erleichtern und ein zu großes. Gewicht: 
zu vermeiden. Es wird demnach eine eiferne Spins 
del zuerft mit Strohfeilen umwidelt, die man nad. 
ber mit Lehm bekleidet, nach Vollendung der Form 
aber wieder herauszieht.. Der Lehm muß in Schi: 
ten von etwa. hoͤchſtens 4 Zoll Die aufgetragen und 
jede Schiht muß für ſich völlig getrodinet werden, 
bevor man eine neue anbringt. Den fertigen Kern. 
beftreicht man mit einer Brühe von Holzafche und: 
Waſſer, damit die folgenden Lehmlagen fich nicht feft 
damit verbinden, Um: den Kern herum wird nämlich: 
wieder Lehm: aufgetragen, um das Modell ober die 
Dide zu erzeugen, d. h. einen Körper, der Außer: 
lich ganz und gar die Geftalt des beabfichtigten Guß» 
ſtuͤcks erhält: Auch das Modell. bildet: man fchichtens 
weis und beſtreicht es zulegt mit gefiöbter, in Waffer 
‚ angerührter Aſche. Der legte Theil der Arbeit ift die 
Bertiefung. des Manteld oder der dußern Form, 
welche die Stelle ded bei der Sandförmerei in. den 
Flafchen befindlichen Sandes vertritt. Die erften 
Schichten werden aus feinem breiartigen Lehm dünn 
mit dem Pinfel aufgetragen, um alle Vertiefungen 
des: Mobelld genau damit anzufüllen; fpdter macht- 
man: von dickerm Lehm 4 bis E Zoll ſtarke Schichten 
mit der Hand; die legten Schichten beftehen aus- gros- 
bem,. mit Kuhhaaren vermengten Lehm und werden 
wohl gegen 3 Zoll did aufgetragen. Unter die dus 
ferfte Schicht legt man in die Lehmmaſſe eiferne 
Drahte oder dünne Schienen der Länge und Quere 
nach ein, zur. Vermehrung, der Feſtigkeit. Dann wird 
der Mantel (im. Ganzen oder in zwei Theile zerfchnits 
ten) von dem Modell abgenommen; leßtereö- vorfichs 
tig durch Mefferfchnitte zerftücft, von dem Kern abs 
gelöft und. befeitigt. Kern und. Mantel werben ends 





807 





ih im euer gebrannt, mit Aſchenbruͤhe beftrichen 
oder über brennendem Kienholz geräuchert und zum 
Guß zufammengefegt. — Manche Einzelnheiten bei 
der Verfertigung der Lehmformen ergeben fi aus 
folgenden Beifpielen. 
25) Eine hohle Walze zum Kattundrud 
(welche in der Drudmafchine auf eine eiferne Achfe 
geihoben wird). Da das Aeußere wie das Innere 
dieſes Stuͤcks glatt cylindrifch if, fo geht die Verfer⸗ 
tigung der Form auf die einfachfte Weife vor fi 
und ſtimmt mit der Herftelung der Form für den 
Sprigenftiefel (Mr. 26) überein, bis auf den Unters 
ſchied, welcher daraus hervorgeht, daß der Stiefel 
Außerlich mit Rändern ober Reifen verfehen ift und 
darnach noch das zum Austritt des Waſſers beftimmte 
Seitenrohr ſitzt. Es wird daher auf der Spindel der 
Drehlade mittelſt eines geradkantigen Drehbrets ein 
glatter cylindriſcher Kern verfertigt, der (um die Ras 
ger zu bilden) eine etivas größere Länge erhält, als 
die Walze bedarf. Dann trägt man über den afches 
beftrichenen Kern Lehm in der Länge und Dice auf, 
welche die Länge und Metallftärke der Walze erfors 
dert. Diefe Lehmlage, welche ebenfalld mit einem 
geraden Bret abgedreht wird, ftellt das Modell vor 
und wird auch mit Afche beftrichen. Daruͤber wird 
(auf der Drehlade oder aus freier Hand) der Mantel 
gemacht, welcher fowohl das Modell, als die hervor: 
ragenden Enden des Kerng umſchließt und alfo dem 
legtern die gehörige Unterſtuͤtzung gibt, auch nachdem 
das’ Modell entfernt iſt. Die Gußoͤffnung wird in 
dem durch einen Laͤngenabſchnitt in zwei gleiche Theile 
erlegten Mantel entweder am obern oder am untern 
Ende der Walze angelegt. Im erftern Falle fließt 
das Meſſing unmittelbar und ohne Umweg in die 
Höhlung der Form; im zweiten Falle wird zwar das 
Metall ebenfall® am obern Ende eingegoffen, läuft 
20 
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aber durch einen fenfrechten, neben der Walzenhöhlung 
im Mantel herabgehenden, rohrartigen Kanal. bis and 
untere Ende fort und tritt erft dort in die Form ein. 
Letztere füllt fich alfo von unten herauf, wodurch der 
Vortheil erreicht wird, daß alle Zheile von Oxyd, 
welche etwa dem Meffing beigemengt waren, fich auf 
der Oberfläche fammeln und die Luft ficherer. ganz 
vollkommen durch die dazu vorhandenen Deffnungen 
entweichen kann; es entitehen alfo weder undichte, 
unreine Stellen, noch Blafen im Guß. Man nennt 
diefes Verfahren das Gießen mit dem Steig» 
rohr und daffelbe kommt auch, wie wir fahen, beim 
Eifenguß manchmal vor, — Man kann auch den 
Mantel unzerfchnitten von dem Modell abziehen, wenn 
man ihn zuerft an einem Ende offen läßt und Hier 
erft mit Lehm verfchließt, nachdem das Modell fammt 
dem Kern herausgenommen und leßterer allein wieder 
eingefest if. Im diefem Falle muß aber das Mos 
dell vor dem Auftragen des Mantellehms flark mit 
geſchmolzenem Zalg (ſtatt Aſche) beftrichen werden, 
damit ed fi) nachher leicht von dem Mantel Iöft, 
den man vor dem Abziehen erwärmt, um dad Talg 
wieder flüffig zu machen. — Defterd gießt man bie 
Walze um ein bedeutendes Stud länger, als fie im 
fertigen Zuftande feyn muß; der oberfte Theil (der 
verlorne Kopf) dient dann, um durch fein Ges 
wicht das übrige Metall, fo lange es in der Form 
flüffig fteht, zu verdichten und wird vor dem Abdres 
ben der Walze mit der Säge weggefchnitten. 

26) Ein Feuerfprigenftiefel. — Die Ges 
ftalt ift bereitd unter Nr. 23 erklärt worden (fiehe 
Zaf. XI. Fig. 25, 26). Das Hauptgeräth zur Vers 
fertigung der Lehmformen für ſolche runde Gegen 
ftände h die Dreblade, eine höchft einfache, roh 
ausgeführte Drehbanf, um den Kern und das Mos 


del darauf abzudrehen, die wir bereitd im vorigen > 
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Abſchnitt kennen lernten, die hier aber in befferer Korm 

befchrieben werden fol. Fig. 24, Taf. XL ftellt den - | 

Grüundriß derfelben vor. aaa ift ein viereckiges, rah: 

menartiges, auf vier Füßen ruhendes Geftell, deffen . 

vierte Seite durh das Bret A verdedt wird. Es 

enthalt oben zwei Lager b,c für bie eiferne Spins 

del dd, welche durch die Kurbel 1 umgedreht werden 

Farin. Innerhalb des Lagers b ift die Spindel cys 

lindriſch und nicht dider als in ihren Übrigen Xhei: 

len; in c hingegen enthält fie einen Wulft, wie Durch 

die Punktirung angegeben iſt; fo wird fie verhindert, 

fi der Länge nah in dem Geftelle zu verfchieben. 

Jedes Lager hat einen meffingenen oder eifernen De: 

tel, der an einem Charniere h aufzuflappen ift, das 

mit man die Spindel herausnehmen Tann; an feis 

nem entgegengefeßten Ende befißt der Dedel ein Koch, 

welches ein auf dem Geftelle hervorragendes Ohr e 

durchlaͤßt, ſo daß man mittelft eines Vorſtecknagels { 

den Dedel zu befeftigen im Stand if. Blos um 

ſtets zur Hand zu feyn, find die Nägel f,f dur 

— Schnüre g,g an dem Geftell angehängt. 

Um die Herftellung der Stiefelform deutlich zu 

verftehen, muß man vorerft bemerken, daß Kern und 

Modell für den Körper A (Fig. 29) und für das 

Rohr B abgefondert verfertigt werden. Man hat es 

daher zundchft mit der Bildung des Kerns flr A zu 

thbun, welcher ein fchlichter Eylinder wie 1234 

(Fig. 51) if. Man ummidelt (da der Kern hohl 

werden foll) die Spindel d mit feilartig zufamenge> 

drehtem Stroh und trägt daruͤber fchichtenweife mit. 

den Händen naffen Lehm auf, der gehörig feftgefnetet 

und Anfangs aus freier Hand fo gut als möglich 

nach der Eylindergeftalt abgeglichen wird. Wenn aber 

ber Kern beinahe feine ganze Dice erreicht hat, gibt 

man ihm die völlig richtige Form durch Anhalten eis 

nes Drehbrets * Chablone), waͤhrend die Spin⸗ 
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del und alfo die Lehmmafle um ihre Achfe gedreht 
wird. Das Drehbret für den Kern hat eine gerade, 
durch einfeitige Abichrägung zugefchärfte Kante, welche 
parallel zur Spindel d gelegt werden muß. Sit der 
Kern vollendet, völlig Iufttroden geworden und mit 
Aſche befitihen, fo tragt man den Lehm zur Bildung 
bes Modells auf. Lestered wird mittelft einer Chas 
blone AA abgedreht, deren fchrager Rand bei km 
nach dem äußern Profile des Stiefeld ausgefchnitten 
und der Dauerhaftigfeit wegen auf der flachen Seite 
mit aufgeihraubtem Meffingblech belegt iſt. In Bis 
gur 24 fiehbt man bei D das fertiae Modell, aus 
welchem B, O, als die Enden deö Kerns, hervorras 
en. Auf gleiche MWeife wird Kern und Modell des 

ohrs B (Fig. 25) gebildet, wozu man den Auss 
ſchnitt der Chablone (Fig. 24) gebraudt. Die 
Zheile r,s diefes Ausfchnittö berühren die Enden des 
Kerns, wenn dad Modell die gehörige Dide hat, 
Nahdem der Stiefel und das Rohr auf diefe Meife 
berfertigt find, verbindet man fie mit einander, indem 
man in’ erfterm ein rundes Loch ausfchneidet, das 
Rohr mit dem einen Ende feines Kerns einpaßt und 
die Fugen mit Lehm verftreiht. Das Ganze gleicht 
nun der Fig. 29, vorausgefeßt, daß man noch das 
Modell des Rohrs bei d nach Angabe der Zeichnung 
ſchraͤg abgefchnitten und mit der Zunge e verfehen 
bat. Man beftreicht die Oberfläche uͤberall mit Aſche 
und zieht nach dem Trocknen diefes Anſtrichs das 
Stud von der aus ihren Lagern gehobenen Spindel 
d ab, wobei zugleich die Strohfeile aus dem Innern 
genommen und die beiden Enden des Kerns mit Lehm 
verfchloffen werben. 

Die Bildung des Mantels gefchieht aus_ freier 
Hand, da er außerlich Feiner regelmäßigen Geftalt 
bedarf. Man kann hierbei verſchiedene Verfahrungs— 
arten beobachten: | | 
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a. Man umhüllt das Modell (Taf. XI. Fig. 29) 
gang mit einer gehörig dien Lehmmaſſe und zer 
fchneidet diefe mit einem dünnen Meſſer der Länge 
nach fo in zwei gleiche Theile, daß die Schnittebene 
durch die Achfe des Rohrs B geht. Diefe beiden 
Zheile laffen fih ohne Hindernig aus einander nehs 
men; man löft dann das Modell von dem Kern ab, 
und fegt leßtern (der die Geftalt von Fig. 31 hat) 
mit dem Mantel zufammen. | 

b. Man bildet den Mantel zuerft für die eine 
Hälfte, beftreicht die erwähnte Theilungsebene mit 
Afche ; formt dann ald Ergänzung die zweite Hälfte, 
welche ſich ohne Weiteres von der erften löft, da der 
Aſcheanſtrich das Zufammenhaften verhindert und vers 
fährt übrigens wie vorher. 
o0oMan macht den Mantel im Ganzen, jedoch 
nur über den Stiefel A, laßt ihn vorläufig an den 
Enden offen und zieht das Modell heraus, ohne den 
Mantel zu zerfchneiden. Jedoch iſt ed, damit diefes 
Verfahren ausführbar fey, nöthig, die hervorragenden 
Theile a, i, i, des Modells (f. Fig. 24, Taf. XL) 
von Zalg zu bilden, die ganze Oberfläche mit Talg 
(ftatt Afche) zu überziehen und den Mantel bis zum 
Schmelzen des Talgs zu erwärmen. Das Mobell 
wird von dem Kerne ſtuͤckweis losgebrochen und letz⸗ 
terer allein wieder in den Mantel gelegt. Eben fo 
verfährt man mit dem Rohre B.e Dann wird in den 
Mantel von A ein Loch ausgefchnitten und in dieſes 
der Mantel und Kern von B mittelft Lehm einge: 
feßt. Die offen gelaffenen Enden verfchließt man 

uletzt. 

Die vollſtaͤndige, nach Methode a oder b ver: 
fertigte Form ift auf Taf. XII. abgebildet. Fig. 7 
zeigt diefelbe im Aufriffe, Fig. 8 im Grunbriffe; Ft: 
gur 9 ift die eine Hälfte mit dem darin liegenden 
Kerne; Fig. 10 bie andere ‚Hälfte Es bezeichnen 
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A,B die: zwei Hälften des Mantels; O ben Kern; 
a,a zwei eiferne Reifen zur Zufammenhaltung des 
Mantelö; b,c,d die drei Kernlager; e ift der Einguß, - 
welcher fich über dem Kernlager b in vier nad) ver: 
fchiedenen Punkten des Stiefelrandes führende Zweige 
f,f,f theilt (durch den Kern wird in Fig. 9 der letz⸗ 
tere Zweig verdeckt); gh eine (nur in der Formhaͤlfte 
A) eingefchnittene Windpfeife, welche der Luft aus der 
Flaſche i den Ausgang geftattet; k eine Eleinere Winds 
pfeife, welche aus einer derGußrinnen f hervorfommt 
und fih mit gh vereinigt, um auch aus dem obern 
heile der Form die Luft austreten zu laffen. 

27) Der Windkeffel einer Feuerſpritze hat 
(wie Aufriß Fig. 27 und Grundriß Fig. 28, Taf. XL 
zeigen) eine ungefähr zuderhutähnliche Geftalt, ift am 
weiten (untern) Ende mit einem flachen Boden ges 
fchloffen und hat in. der Nähe dieſes legtern drei feits 
wärts gehende furze Röhren; zwei — t,u — einans 
ber gegenüber, in welche die GSeitenröhren der beiden 
Sprißenftiefel eintreten; eine dritte, um 90 Grad des 
Umfreifes von den vorigen entfernte, v, zum Auss 
fprißen des Waſſers. Der Koͤrper des Windkeſſels und 
die drei Rohrſtuͤcke werden (Kern und Modell) eins 
zeln auf der Spindel der Drehlade mit Chablonen 
verfertigt, dann zufammengefegt, worauf man über 
dad Ganze aus freier Hand den zweitheiligen Manz _ 
tel formt. Der Schnitt diefes lestern wird fo ges 
legt, daß er mitten über die Röhren t,u geht. Die 
Slanfche w des Rohrs v würde ein Hinderniß gegen 
dad Auseinandernehmen des Mantelö feyn (wenn man 
diefen öffnet, um dad Modell zu befeitigen), falls 
nicht hiergegen eine befondere Vorkehrung getroffen 
wäre. Diefe kann in zweierlei Weiſe flattfinden: 
entweder wird für das. Rohr a Kern, Modell und 
Mantel (leßterer zweitheilig) abgefondert gemacht und 
nach dem, Derausnehmen des Modelld erſt der Kern, - 
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dann ber Mantel an die Hauptform angefeßt: Oder 
. man formt die Flanſche w an dem Modelle gar nicht 
aus Lehm, fondern nimmt dazu eine hölzerne Scheibe, 
welche mit einem runden —* in ihrer Mitte loſe auf 
den koniſchen Kern aufgeſchoben wird; formt Anfangs 
den Mantel nur ſo weit fertig, daß er jene Scheibe 
zwar einſchließt, aber nicht bedeckt und ſchließt ihn 
erſt nach dem Herausnehmen der Scheibe durch Ans 
feßen einer Lehmkappe, welche dad SKernlager ent: 
halt. — Auf der Spindel der in Fig. 24, Taf. XI. 
abgebildeten Drehlade ift in E das Modell des Wind: 
keſſels (ohne die Röhren) als vollendet dargeftellt. 
Der dazu gehörige Einfchnitt der Chablone ift no; 
p dagegen der Einſchnitt zum Abdrehen der Röhren t 
und u (319.27). Das ganz zufammengefegte Modell 
zeigt Fig. 32 im Aufriffe, Fig. 33 im Grundriffe: 
bier find xyz aus ben drei Röhren hervorragende - 
Enden des Kernd, welche dem leßtern zur Lagerung 
in dem Mantel dienen; ein viertes Kernlager entfteht 
durch einen eifernen, lehmbeftrichenen Zapfen o. Hier⸗ 
durch erhält zwar der Guß am der Spige ein Loch, 
biefes wird aber nachher mit einer Fleinen Scheibe 
verlöthet. 

Die Befchaffenheit der fertigen Form wird durch 
die Sigg. 1—6 auf Taf. XIE erläutert. Fig. 1 if 
deren Aufriß von. der "einen breiten Seite; Fig. 2 
der Aufriß der fehmalen Seite; Fig. 3 der Grund; 
riß; Fig. 4 ein horizontaler Durchfchnitt (nach der 
punftirten Linie ef, Fig. 1); Fig. 5 die innere Anz 
fiht der einen und Fig. 6 jene der zweiten Mantel: 
hälfte; in le&terer iſt zugleich der Kern mit abgebils 
det. Es bedeutet: A jene Hälfte des Mantels, in 
welcher die Höhlung pur Bildung des mittlern Rohre 
enthalten iſt; B die andere Mantelhälftez O den 
Kern; a die Verftärtung von Eifenftäben im Innern 
beffelben, wodurch die Kerne der ‚drei Röhren befeftigt 
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find; - x, y, 2, o bie vier Kernlager; b eine Erhös 
hung auf A, welche in -eine gleichgeftaltete Vertie— 
fung e von B eingreift, um das genaue Zufammens 
paflen der beiden Hälften u erleichtern; d,d zwei 
eiferne Reifen, welche den Mantel zufammenhalten; 
D ein von Lehm gemachter Auffaß, der mit vier 
daran befindlichen eifernen Stiften g in Löcher h des 
Manteld eingreift, um feft auf demfelben & ftehen 
und den Zwed hat, durch Erhöhung des Einguffes 
einen größern Drud des flüffigen Meffings hervor zu 
bringen, folglich die gänzliche Ausfüllung der Form 
zu befördern; i der Einguß, k,k zwei Windpfeifen. 
Die erwähnte Berftäarfung a des Kernd (Fig. 4) bes 
fteht aus zwei Eifenftäben, von welchen der eine durch 
bie beiden diden Rohrkerne gerade durchgeht, der ans 
dere rechtwinklig gegen jenen ftößt und in ein Loc 
befjelben eintritt; opqr ift derjenige Theil des Mans 
tels, von dem oben gefagt wurde, daß er beſonders 
geformt und erft dann feft angefeßt wird, wenn man 
die loſe angeſteckte Flanſche des Modelld nach außen 
von dem Kerne x abgezogen bat. | 
Nach dem über die Lehmform für den Wind: 
keſſel Angeführten wird Feine Schwierigkeit feyn, das 
Formen dieſes Studd in Sand zu verftehen. Das 
für diefen Fall nöthige hölzerne Modell hat die Ges 
ftalt von Fig. 32, 33, Zaf. XI., wobei wieder zu 
bemerken ift, daß die Flanfche w eine lofe aufgeftedte 
Scheibe feyn muß; der Kern wird wie oben aus Lehm 
ſtuͤckweis auf der Drehfpindel verfertigt, fo daß er 
mit C in Fig. 6, Taf. XI. übereinftimmt. Die 
Sandform erhält dur das Einformen ded Modells 
genau diefelben Aushöhlungen, ‚welche in den beiden 
Hälften bed Mantels, dig. 5 und 6, Taf. XIL, zu 
bemerken find. Mit Rudficht auf die Flanfche w 
verfährt man wie folgt (f. Fig. 4, Taf. XIL). In 
das Untertheil der Flaſche wird das Modell bis an 
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bie Mitte der beiden einander gegenüber flehenden 
Röhren (bid an die Ebene st) eingeformt; in das 
Obertheil der Ref. Dann aber fchneidet man rings 
um x, biö-auf bie Flaͤche or herab, den Sand aus, 
fegt einen Fleinen etfernen Rahmen an dieſe Stelle 
und füllt .diefen für fih mit Sand, fo daß er in 
ber That das dritte Theil einer dreitheiligen Flafche 
vorſtellt. Hebt man hierauf diefen Rahmen zuerft 
ab und zieht die von demfelben bedeckte Flanfche hers 
aus, fo Laßt fih ferner ohne Schwierigkeit das 
ER Dbertheil wegnehmen und dad Model auds 
en, 
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Dritted Kapitel, 
Das Giefem 





Zum Gießen wird der mit gefchmolzenem Mef: 
fing gefüllte Tiegel mit einer großen Zange, deren 
Arme ihn von beiden Seiten aͤußerlich umfaflen, aus 
dem Dfen gehoben und — nachdem man etwa auf 
dem Metalle liegende Kohlenftäubchen befeitigt hat — 
durch langſames Steigen in die Form ausgeleert, 
wobei das die Metallfläche bedeckende Oxyd mit einer 
alten Degenflinge oder einem ähnlichen Werkzeuge 
urüdgefchoden und vom Gießloch abgehalten wird, 
Sn der Regel hat man mehrere Formen zu gießen, 
wonach die Menge des gefchmolzenen Meffings bes 
rechnet feyn muß, oder wenn man gemohnheitägemäß 
Ziegel von beftimmter Größe anwendet, jo gießt man 
von den vorräthigen Formen fo viel unmittelbar nach 
einander, als der Inhalt des Tiegels füllen Eann. 
Jede Form muß bis an dirMündung des Einguffes 
herauf voll gegoffen werden, damit eine hinreichende hohe 
flüffige Metallfaule vorhanden ift, um durch deren 
Drud die vollfommene Ausfüllung der Form zu 
fihern und damit auch das von dem Schwinden der 
Gußſtuͤcke entftehende Nachfaden gehörig flattfinden 
Tann, ohne daß ein Mangel an Metall eintritt. 
| Sandformen (geformte Flaſchen) legt man zwifchen 
zwei Formbreter und fpannt fie in eine $ormpreffe, 
um fie feft gefchloffen zu erhalten, Wenn die hierzu 
nöthige Aufmerkfamfeit nicht angewendet wird, ge: 
ſchieht es leicht, daß dad Meffing unerwartet durch 


317 





die Fugen der Flaſche ausläuft und dann den Gießer 
fehr gefährlich befchädigen Fan, um fo mehr, als dies 
fer. gewöhnli den einen, zu feflerer Stellung des 
Körpers vorgefegten Fuß ganz nahe bei der Forms 
flache hat. — Die Formprefje (Zaf. VHL, Fig. 5, 
im Seitenaufriffe, Fig. 6 im Auftiffe von der hin: 
tern Seite, Fig: 7 im Grundriß) iſt ein länglich viers 
eckiger hölzerner Rahmen aa, der mitten quer über 
die Flaſche A gelegt und in welchem diefelbe mittelſt 
eines‘ langen hölzernen Keils B feſtgehalten wird, Es 
gibt aber auch Formprefien ohne Keil, bei welchen 
durch die eine lange Seite, des Rahmens zwei oder 
drei hölzerne Schrauben gehen, welche fcharf angez0s 

en, den nämlichen Dienſt und wohl noch beffer lei— 
a b,b find die Formbreter 0,c,c,c die auf de: 
ren NRüdfeite angebrachten Grathleiften; d ift eine 
parte Leifte, welche man nöthigenfall$ unter das dik— 
ere Ende. des Keild legt, wenn nämlich die Deffnung 
der Preffe zu groß für die Höhe oder Dide der Flas 
fche feyn foßte. Zuweilen fpannt man in eine Preffe 
zwei oder. drei Flaſchen (falls dieſe niedrig find) und 
dann wird zwifchen dieſelben ein glattes Bret (ohne 
Leiten) gelegt. Die Flaſchen müffen, um bequem 
eingießen zu Eönnen, geneigt auf die Erde geſetzt wer— 
den, fo zwar, daß das obere Ende gegen den Gießer- 
zu Üüberhängt. Der Ziegel wird fo aufgeftüst, daß 
defien Mündung dem Arbeiter zugewendet: ift und 
leßterer alfo genau das Ausfließen des Meſſings bes 
obachten kann. Oben dürfen die Formbreter nicht 
über den Rand der Flafche vorftehen, damit man den 
- Ziegel dicht vor das Gießloch bringen Fann. 

.  Lehmformen. verftreiht man, um fie zum Guffe 
vorzurichten, an allen Fugen mit nafjem * den 
man voͤllig trocknen laͤßt, worauf die Formen in die 
Erde eingegraben werden und letztere rings herum 
feſtgetreten oder zuſammengeſtampft wird. 


318 





Aufmerkſamkeit erfordert die Hite, welche das 
Meffing im Augenblide des Eingießens hat. Zu kühl 
läuft es nicht gut und läßt wohl die vom Gußloch 
entferntern und engern Xheile der Formen leer; zu 
heiß liefert ed. einen poröfen Guß, welcyer Fehler ge: 
wöhnlich erſt bemerkbar wird, wenn die Oberfläche: 
durch Feilen oder Drehen weggenommen ift, wo dann 
die Metallmaffe an vielen Stellen mit Kleinen Grübs 
chen wie mit Nadelftihen bededt erfcheint. Es iſt 
daher im: Allgemeinen raͤthlich, das Meifing fo kuͤhl 
ats möglich zu gießen, nur darf man hierin bei duͤn⸗ 
nen Stüden nicht zu weit gehen, weil fonft das Mes 
tall in den engen Räumen früher erftarrt, als es die 
entfernteften Theile der Form erreicht hat. 

Nah dem Gießen werden die Formen fchnell 
(fobald man verficyert ift, daß die Erftarrung- völlig 
flattgefunden hat) geöffnet und die Stuͤcke herausges 
nommen, oder wenigftend durch Ausfragen ded Sans 
des an den gefährlichen Stellen bloßgelegt. Verſaͤumt 
man diefe VBorficht, fo ift häufig das Zerreißeri des 
Guffes die Folge davon. Indem nämlic dad Mefs 
fing ſich beim Erkalten viel und kraftvoll zufammens 
ieht, muß ed — wenn durch die Geftalt des Gegen» 

ndes die freie Zufammenziehung: gehindert ift und 
der Sand in der feftgefchloffnen Form nirgend aus⸗ 
weichen kann — abreißen und dies gefchieht natürlich 
an der dünnften Stelle, ift bei großen Sachen fogar 
mit einem Knalle begleitet. Ein Paar Beifpiele mös 
gen zur Erläuterung dieſer intereffanten Erjcheinung 
angeführt werden. Ein: hohler Gylinder, der an jedem 
Ende einen ſtarken hervorfpringenden Rand (eine Flans 
ſche) befißt, reißt leicht ab, weil dieſe Ränder den 
Gylinder an beiden Enden im Sande fefthalten, waͤh—⸗ 
vend dad Ganze ſich verfürzt. Ein Rad mit düns 
nen Speihen (3. B. ein Kreis zu einem aftronomi= - 
hen Inftrumente) veißt: in den Speichen zunächft am 
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Kranze (weil bort die Speihen am-bünnften find) 
ab, wenn man nicht ſchnell genug die Formflaſche 
öffnet: und den Sand am innern Umkreiſe des Kranz 
zes wegfchafft, damit legterer: der Verkürzung der 
Speichen folgen Fann. Viele Gußftüde Eommen vor, 
welche an. fi) dem Zerreißen nicht unterliegen, weil 
fie Elein find, oder eine folche Geftalt haben, daß fie: 
fih frei .zufammenziehen koͤnnen, ohne vom Sande 
bedeutend. daran gehindert zu werden; hier pflegt aber 
wenigftend: der Gußzapfen (das in der Gußrinne ges 
bliebene Metall) abzureißen, weil diefer wegen der trich⸗ 
terartigen Erweiterung der Gußrinne am Gußloche 
nicht ins Innere der Form folgen kann, und da der 
Riß regelmäßig. an der dünnften Stelle des Zapfend 
erfolgt, welche ſich zunächft bei dem Gußftüde befins 
det; fo geſchieht es wohl, daß dadurch eine entſtehende 
Scharte oder Vertiefung auf dem Gegenftande fich 


erzeugt. — In einem einzigen Ball ift langfame: | 
Abkühlung des Guffes weſentlich und alfo dad jchnelle: 


Oeffnen der Form ſchaͤdlich; namlich wenn man dide: 
Meifingmäffen auf Eifen aufgießt (3. B. eine mefins 
gene Walze auf eine eiferne Achſe). Indem naͤmlich 
bier: das im Innern liegende, bedeutend heiß gewor⸗ 
dene Eifen weniger der Abkühlung zugänglich ift, alſo 
langfamer fich zufammenzieht als dad Meffing, fo 
- wird des legtern Zufammenziehung durch das Eifen 
gehindert und es entftehen Dadurch Sprünge im Guffe, 
wenn man nicht die Abkühlung beider heile mehr 
gleihmäßig ftattfinden läßt, was eben durch das Nichts 
aufdecken der Form erreicht wird. 

Nah dem Erkalten der Gußftüde werden diefels 
ben von dem daran hängenden Sande gereinigt, ober 
ed werden (bei Lehmgüfjen) die Lehmformen wegges 


sn man fägt die Angüffe, Gießzapfen, 
p 


Gießkoͤpfe (die durch Ausfülung der Gußrinnen 
entflandenen Metallmaffen) ab, nimmt die Gußnähte 


Er 
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mit ber Zeile weg und ſticht aus hohlen Gegenftän- 
den die Kerne mit fpigigen Werkzeugen heraus, was 
fehr leicht angeht, weil der magere Kerniehm durch 
das Brennen nicht fleinartig hart, fondern vielmehr 
mürbe und zerreiblich geworben ift. 

Meſſinggußwaaren müffen fo glatt und rein 
und fo gut auögegoffen feyn als möglich, wenn 
gleich dad Meffing niemals eben fo fcharfe Güffe lies 
fert ald Gußeifen. Die Gußnähte, welche durch Ein: 
dringen des Metalld in den Formfugen entftehen, fol: 
Ien nicht zu grob und ausgefloffene Theile, welche eine 
befchädigte Form anzeigen, dürfen nie in erhebjichem 
Grade vorhanden feyn. Endlich muß das Metall 
dicht, ohne fichtbare Poren und ohne Gruben oder 
Löcher, fo wie ohne eingemengte Oryd = und Schlaf: 
Pentheile feyn. Löcher u. dergl. zu dulden und mit 
Schlagloth oder gar mit Sinntotb zu verlöthen, iſt 
immer ein fehlechted Verfahren. Weißgraue Fleden, 
welche eine unvollfommene Vermifchung des Zinks 
mit dem Kupfer oder eine Abfonderung von Blei be: 
urkunden, find ein grober Fehler, der ohne bedeutende 
Nachläffigkeit beim Zufammenfchmelzen und Umrüh: 
ven des Meffingd und ohne Ueberfeßung mit Blei: 
nicht vorfommen fanı,. 


Dritter Abſchnitt. 
Von der Bronzegießerei. 


— — — — 


Die Bronze, von deren Bereitung wir in der 
praktiſchen Metallurgie, Th. II. ©. 120 ꝛc. redeten, 
wird glei dem Meſſing, entweder in Maſſe oder in 
Lehm gegofien. - Die Zubereitung der Formen und 
alles Uebrige würde ganzlih mit den Verfahrungss 
arten und Hilfsmitteln übereinftimmen und jede nochs 
malige Auseinanderfegung wäre. überflüffig, wenn 
nicht gerade aus Bronze einige Gegenftände gegoffen 
würden, die man aus Meffing entweber. niemals, 
oder nur fehr felten barftellt und welche zum heil 
befondere Berfahrungsarten erfordern. Wir handeln 
daher hier nur von dieſen Gegenftänden, 


Schauplas 108, Br. 21 
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Erfted Kapitel. 
Sandguß. 





Kleine Glocken Yy. — Hand» und Hauds 
glocken, theils aus Glockenmetall, theild aus Meifing 
u. ſ. w., deren Durchmeſſer nicht über einige Zoll 
beträgt, werben. mit den: Handgriffen des: Gelbgießers 
(f. das vorhergehende Kapitel) in Sand geformt und 
aus dem Ziegel gegoffen. Ihre Erzeugung wird oͤf— 
terö fabrifmäßig betrieben, da fie einen gewöhnlichen 
Handelögegenftand ausmachen. Mit Vorausſetzung 
alles -defien, was bei der Befchreibung der Meflings 

ießerei über. die. Zubereitung des Formfandes, die 
| Berbaffenheit der Formflafchen , die, Behandlung -der 
Formen bis zum Gießen und endlich uͤber das Gie 
Gen felbft vorgefommen ift, foll hier nur-das Verfah⸗ 
ten des Einformens angezeigt werden, als das ein⸗ 
sige ‚Eigenthbümliche beim: Guffe von Gloden im 

ande, | 
Man bedarf dazu, fo wie zur Sandförmerei in 
jedem andern Falle, eines Modells. Diefes (Tas 
fel XIT., Fig. 11 A im Auftiffe, B-im Grundriffe) 
‚ befteht aus einer gewöhnlich von- Zinn verfertigten - ins 
und auswendig recht glatt gedrehten Glode, welche 
weder Henkel noch Klöppelring, dafür aber mitten in 
der Haube eine länglicy vierecfige Deffnung a ents 
halt. Das Einformen faun auf zwei verfchiedene 


“ 


Dam —— — 


Nach Serrn Director Karmarſch Art. Glocken 
in Prechtls technol. Encyklopaͤdie Bd. VII. S. 105 ꝛc. 
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Arten gefchehen, fo, daß die Glocke entweder in aufe 

rechter Stellung oder umgeflürzt gegoffen wird. Für 
den erften Fall: bedarf man noch eines meffingenen 
Modells, Fig. 12, in der Geftalt: eines fchlanfen Keils 
‘ad, welder in feinem dünnften, genau in das Loch 
a der Glocke, Fig: 11, paffenden Theile ab eine Höhs 
lung, bei b und © aber Feine Abſaͤtze beſitzt. Für- 
den zweiten Fall’ find anftatt dieſes Keild vier Bleinere 
meffingene Modelle erforderlich, namlich ein Enopfförs 
miges Stüd, Fig. 13, deſſen Bodenfläche s drei Kleine’ 
Löcher enthält und drei cylindrifche Stäbchen wie Fi⸗ 
gur 14, an einem Ende abgerundet, am andern ſchraͤg 
abgefchnitten und mit einem Zäpfchen e verfehen. 
Menn man’ die runden Enden der Stäbchen in Fleine 
Bertiefungen auf dem innern Rande der Glode ſetzt, 
fo fügen fich die Zäpfchen e (Fig. 14) in die Köcher 
der Fläche s (Fig. 13) und das Ganze erfcheint wie 
Sg. 16. — Die Durdfihnitte Fig. 17 bis 20 
verfinnlichen die beiden Methoden des Einformens. 


a. Einformen der Glocke inaufrehterSteilung. 


Bon den zwei Theilen der hierzu erforderlichen 
Formflafche ift der obere (A, Fig. 17, 18) fo hoch 
als die Glocke (Fig. 11) und der Keil (Fig. 12) zus 
fammengenommen; der untere (B, Fig. 18) viel nies 
driger. Man fängt damit an, daß man den Ober: 
theil A_auf ein Formbret a (Fig. 17) ftellt, das 
Glockenmodell fammt dem darauf geſteckten Keile b 
hineinſetzt und den Raum rings herum mit Sand 
gehoͤrig ausfuͤllt. Dann dreht man die Flaſche um, 
daß die Mündung der Glocke nach oben gekehrt ers 
ſcheint, feßt den Untertheil derfelben auf und ſtampft 
ihn gleichfalls mit Sand’ voll, welcher letztere Dabei 
zugleich das Innere der Glode ausfüllt und fo den 
Kern bildet, Vorher aber wird das eiſerne Draht: 
öhr für den Klöppel (f. Fig. 15) fo a 

1 
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can. Ende. deö Keild gelegt, daß nur der Ring beffels 
ben hervorragt, welcher demnach in den Sand des 
Kerns eingehüllt wird. Sodann flellt man dad Ganze 
wieder aufrecht (wie Fig. 18), hebt den Dbertheil A 
der Flaſche ab, zieht den Keil b heraus, nimmt Dad 
Glodenmodell von dem Kerne x und feßt die Flafche 
wieder zufammen. Die Schenkel des Oehrs (Fig. 15) 
befinden fich nun in dem leeren Raume, wo fie von _ 
dem Metall umfloffen werden. Das Eingießen ge: 
fhieht durch die Deffnung, welche der Keil zuruͤckge— 
laffen hat. Um den Kern x befjer an dem Sande 
des Untertheild B zu befeftigen, kann man beim For: 
men. einen gekruͤmmten Eifendraht in die Sandmaffe 
ſtecken. Haͤngt an dem Dehre bereits der Klöppel, 
fo wird natürlich auch diefer ganz in den Kern eins 
gefchloffen, Da fich beim Guffe das hohe Gußloch 
ganz ausfüllt, fo erfcheint die Glode mit einem oben 
auf ihr figenden Zapfen von der ganzen Geftalt und 
Größe des Keild, Fig. 11, und man fägt nachher das 
Stud cd davon ab, um nur einen Abguß von ber 
Länge cb zu laffen, welcher zur Aufhängung der 
Glocke, oder zur Befeſtigung bderfelben in einem hoͤl— 
pernen Handgriffe dient. Soll aber die Glode einen 

ing zum. Anfaffen erhalten, fo fchneidet man den 
Gießzapfen ganzlih weg, bohrt mitten in bev Haube 
ein Loch und ſchraubt in diefes den befonders gegoſ⸗ 
fenen Ring. Un das ins Innere der Glode durchs 
gehende Ende der Schraube kann zugleich der Kiöps 
pel gehangen werben, wodurd man das befchriebene 

iteinformen bes Oehrs erfpart. | 

.- Das Gießen der Glocken in aufrechter Stellung 
bat den doppelten Nachtheil, daß durch den Sturz 
des einfliegenden Metall der Kern leicht befchädigt 
und daß dad Metall, indem es von dem einzis 
gen. Gießloch aus nad) allen Seiten fich verbreitet, 
ſchnell abgekühlt wird und daher. öfters die Form 
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nicht ganz vollftändig ausfuͤllt, wodurch der Guß miß: 
lingt oder wenigftens fehlerhaft if. | 


b. Einformen ber Glode in umgeftürgter 
| Stellung 

Auf das Formbret a (Fig. 19) wird — inner 
halb des Untertheild A der Flaſche — das Gloden: 
modell geſetzt, welches man ganz; mit Sand umgibt. 
Dann wendet man die Flafche um, feßt den Obertheil B 
berfelben (Fig. 20) auf, vereinigt mit dem Modelle 
die drei Stäbchen Fig. 14 und den Knopf Fig. 13, 
ſo daß das Ganze wie Fig. 16 erfcheint, und füllt 
auch B mit Sand, wobei fi der Kern x bildet. 
Rund um den Knopf c räumt man eine trichterartige 
Vertiefung zum Eingießen aus, worauf diefer Knopf 
weggenommen , jedes der Stäbchen b einzeln heraus: 
gezogen, die Slafche aus einander genommen und auch 
das Glockenmodell entfernt wir, nachdem man (fall3 
die Glocke einen Zapfen erhalten fol) durch das Loch 
ber Haube mit einem flachen Holzftüde die Höhlung 
d in den Sand eingebrüdt hat. Daß beim Formen 
bes Kernd das Dehr mit oder ohne Klöppel eingelegt 
werden muß, verfteht fich nach dem Obigen von felbit. 

Bei diefer Art des Gießens verbreitet fich das 
einfließende Metall vom Gießloch aus in drei Kanäle 
und füllt die Form von drei Punkten aus ſchnell, volle 
flandig und ohne den Kern befchädigen zu können. 
Die drei Anglffe werden abgefägt. 

Kleine Gloden werden gewöhnlich auf der Dreh: 
banf in= und auswendig abgedreht, öfters auch Durch 
Ränderiren verziert, meffingene insbefondere noch ges 
firnißt oder vergoldet. 

Eine befondere Art der Fleinen Gloden find bie 
Uhrgloden (Schlaggloden), welche man in Zas 
fen = und Stubenuhren anbringt, um durch Anfchlas 
gen ein Hammers die Stunde anzuzeigen ober das 
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edlen zu verrichten. Sie haben eine flache, kappen⸗ 
ähnliche Geftalt, 1—4 Zoll und darüber im Durch: 
meffer und ungefähr ein Viertel des Durchmeffers zur 
Höhe, Die Dide ift auch hier am Rande ‚größer als 
in den übrigen Theilen. Die fchweizerifchen Uhrglok— 
ten, welche am meiften geihäst find, beftehen aus 
einer Mifhung von drei Theilen Kupfer und einem 
Theile Zinn, welche jehr Elingend, Außerft fpröde und 
von faft weißer, nur wenig ins Graue und Röthliche 
ziehender Farbe ift. Das Formen diefer Gloden ges 
fchieht in Sand mittelft eines Modells, ohne weitere 
Kunftgriffe, da fie weder Klöppel noch Griff erhals 
‘ten, fondern mittelft eined in ihrem Mittelpunfte ges 
bohrten Lochs befeſtigt werden. 

Größere Gloden von ähnlicher Geftalt bedient 
man fich öfters bei Thurmuhren zu Glodenfpielen. 
Diefe werden wie bie a in Lehm geformt. 

Zu der Sand» oder Maffeförmerei des Bronzes 
guffes gehört auch ein Theil der Bildgießerei, 
allein da Statuen größtentheild noch in Lehm ges 
formt- werden, fo reden wir davon im Zufammens 
bang im näditen Kapitel. Endlich gehört auch ein 
bebeutender Theil des Gefhükguffes hierher, den 
wir jedoch in einem befondern (dem nächften) Abs 
ſchnitt betrachten werden, 


| Zweites Kapitel, 
Der Lebuguf. 





1) Das Formen und Gießen großer oder 
Thburmgloden *. — Bon dem Material zu den 
Glocken redeten wir bereit3 im I. Zheil ©. 124 x. 
‚unferer praktiſchen Metallurgie oder des 81. Bandes 
dieſes Schauplaßes und verweiſen daher darauf. Wir 
bemerken nur noch kurz, daß man auch aus Guß> 
eifen Gloden verfertigt, welche einen nicht übeln 
Klang haben, haltbar und wohlfeil find. 

2) Beftalt und Größe der Gloden — 
Die Geftalt der Gloden ift im Allgemeinen bekannt 

enug. Eine lange Erfahtung hat zu einem gewiffen 
Berhäitniffe zwifchen den Dimenfionen der Gloden 
geführt, welches für die Erzeugung des Schalld das 
vortheilhaftefte ift und von welchem daher nicht oder 
nur in unbedeutendem Grad abgewichen wird. Die 
Hauptjäße, welche in diefer Beziehung aufgeftellt wer: 
den. Eönnen, find folgende: . .. 

1) Eine Glode befist den — Durchmeſſer 
an ihrer Muͤndung und die groͤßte Metalldicke an 
dem Schlagringe (Schlag oder Kranz), d. h. 
jenem Umfreife, gegen. welchen ber Klöppel fchlägt. 

2) Die größte Weite ift das Funfzehnfache, die 
Höhe aber (ſchraͤg außen an der Glode gemeffen) 
das Zmwölffache von der Die am Schlagringe. 


— — 





*) Aus dem beim 1. Kapitel erwähnten Art. Glocken 
in Prechtl’8 Encykl. VIL, 81 u, . | | 
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3) Von dem Schlagringe bis zur halben Höhe 
der Giocke vermindert fih die Dide derſelben; von 
hier an und in der ganzen obern Hälfte (dem Obers 
fatze) beträgt ſie nur den dritten Theil der Dide 
am Schlagringe. Bon dem Schlage nach dem Ums 
Freife der Mündung. hin. nimmt. Die Dide ebenfalls 
ab: diefer duͤnnere Rand führt den Namen Bord. 

4) Der Durchmefjer im oberften Zheile (dev 
Haube oder Platte) ift halb fo groß als ber 
Durchmeffer ber a ur 

5) Die Schwere des Kloͤppels oder Schwens 
gels ift ungefähr: der vierzigfte Theil vom Gewichte 

der Glocke. Nach der von Hahn’ (in feiner Kam⸗ 
panologie, Erfurt 1802) gegebenen, auf Erfahrung 
gegründeten Anweiſung foll man auf jede 100 Pd, 
der Glocke 24 Pfd. Eiſengewicht rechnen, dem fo bes 
flimmten Gewichte des Klöppels noch 5 Pfd. zufeßen 
und den Klöppelball, d. h. den kugel⸗ oder birns 
mm, an die Glocke fehlagenden Theil, im Vers 
ältniffe von 5 zu 3 dicker machen, als die Metal: 
ftärfe der Glode am Schlagringe. Jedoch fallt nach 
Diefer Regel für Glocken unter 100 Pfd. der Klöppel 
zu ſchwer aud. J | 

Das richtige Profil einer Glode von gegebenem 
Durchmeffer wird auf folgende Weife verzeichnet, wos 
bei indefjen manche Eleine Abweichungen in dem Vers 
fahren bei verfchiedenen Gießern üblich find. Die hos 
rizontale Linie ab (Taf. XII. Fig. 21) fey die vors 
gefchriebene Weite der Glode an ihrer Mündung, 
Man theilt diefe Länge, a dem Behufe bei 
a'b’ noch einmal aufgezeichnet ift, in 15 gleiche heile, 
welche man Schläge nennt, weil ein folder Theil 
die Dicke der Glode am Schlag oder Schlagringe 
darftellt. Dieſer fo eingetheilte Durchmeſſer der Glocke 
dient ais Maasſtab bei den folgenden. Operationen. 
Zunächft theilt man ab im vier ‚gleiche Theile und 





— 
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errichtet in den Theilungspunkten o,d,e drei fen?s 
rechte Linien cf, dg, eh. Nun gibt fh den Durch⸗ 
meffer der Haube, welcher halb fo groß ift als ber 
Durchmeffer der Mündung. Mit einer Zirkelöffnung 
von 12 Schlägen fihneidet man aus dem Punkte b 
die Linie eh in iz zieht dann die Linie bi und theilt 
fie in 12 gleiche Theile; befchreibt mit dem Halb» 
meſſer bk = 1} Schlägen aus b einen Bogen; 
fchneidet darauf einen Schlag von k nach 1 ab und 
erhält fo die Die der Glode am Schlagringe, Nachs 
bem die Linie Ib gezogen ifi, errichtet man auf. m, 
ald der Mitte von bi, eine Senkrechte und bezeichs 
net auf derfelben ein Stud mn = 14 Schlägen. 
Der Punkt n beitimmt, wie weit die Schweifung ber 
Glocke in der Mitte der Höhe zurüdtrit. Um bie 
Schweifung felbft zu zeichnen , welche in zwei Theile 
nk und ni von verfchiedener Krümmung zerfällt, 
fucht man mit einer Zirfelöffnung von 30 Schlägen 
von n und i aus einen Durchſchnittspunkt o und 
befchreibt von bier mit dem Halbmeffer on den Bo: 
gen in. Ferner wird auf der Linie mn von m nad) 
p 4 Schlag aufgetragen und aus o mit dem Halbs 
meffer op der Bogen p q für die innere Krümmung 
ber Glode in ihrer obern Hälfte befchrieben. In der 
untern Hälfte ift der innere Bogen aus einem ans 
bern Mittelpunkte zu zeichnen ald der außere. Man 
fucht namlich, indem. man den Zirkel auf 12 Schläge 
Öffnet, aus den Punkten p und | einen Mittelpunkt 
r und befihreibt aus diefem den Bogen pl; bierauf 
fucht man aus den. Punkten n und k, in der Ents 
fernung von 8 Schlägen, einen Punkt s, der ben 
Mittelpunkt zur Befchreibung des Bogens nk ab: 
gibt. Endlich fehneidet man mit einer Zirkelöffnung 
von 8 Schlägen aus den Endpunkten a und b ber 
Linie ab die Achfe dg der Glode in t und zeichnet 
aus legterm Punkte mit dem Halbmeffer ti den Bo: 
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gen iu Für die aͤußere Woͤlbung der Haube. Die 
* erhält 4 Schlag zur Dicke, ihre: innere Kruͤm⸗ 
. mung qv wird. daher. aus dem Mittelpunfte ı mit 
einem Halbmeffer, welcher um 4 Schlag kleiner ift 
als ti, befchrieben. Zur beffern Befeftigung der Hen: 
tel oder der fogenannten Krone, oben auf der Glode, 
gibt man gern’ der Haube in ihrer. Mitte eine Ver; 
ftärfung von 4 Schlag in der Dide, welche imit wx 
bezeichnet iſt. Die Außere, nach der Regel’ entwors 
fene Form der Glode erleidet oft Fleine Weränderuns 
gen, z. B. durch Abrundung des Winfeld i und u 
an dem Rande der Haube und der Kante bei k, fo 
wie durch Reifen oder Stäbe, welche man nach Will 
tür an verfchiedenen Stellen der Oberfläche, theild zus 





Berftärfung , theild als Zierde anbringt. 

Bon der Art der Befefligung der Zihurmgloden 
und ihrer Aufhängung können wir hier nicht reden 
und eben fo wenig auch von den Prinzipien, nad) 
denen man die Größe und Schwere der Gloden. bes 
flimmt, wenn deren Zon gegeben iſt; wir muͤſſen in 
diefer Hinficht auf das eben citirte Werk von. Hahn 
und auf Karmarſcch's Artikel Glocken im 
7. Bande von Prechtl's Encyklopädie, aus welchem 
wir, wie fchon bemerkt, dad Obige und das Folgende 
entnehmen, verweilen. 

" Das Gießen großer Gloden. — Die Her: 
ftellung einer Lehmform für den‘ Glodenguß ſtimmt 
im Wefentlihen mit dem Formen großer Keffel und - 
dergl. zur. Eifengießerei überein (vergl. 1. Abfchn.). 
Der Lehm, welden man bier gebraucht, darf feinen 
groben Sand enthalten und muß von Steinen und 
andern: fremdartigen Körpern forgfältig gereinigt feyn. 
Er wird, um mehr Zufammenhang zu gewinnen, mit 
Nferdemift und Kälberhaaren  (flatt letzterer zuweilen 
mit Flachsichebe ) vermengt und gut Durchgearbeitet. 
Man macht ihn mit Waffer in einem Faſſe fo an, 
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daß er weich genug it, um ſich Fneten ‚und. ftreichen 
zu laſſen. a. große Glocken fo viel Metall erfor: 
dern, daß fie nicht aus dem Ziegel gegoffen ‚werben 
fönnen, fo bedient man. fih zum Schmelzen des 
Slodenmetalls eines Flammenofens, der weiter ‚unten 
befchrieben werden fol. . Dicht vor diefem Ofen be: 
findet fich in der Erde eine geräumige Grube (Die 
fogenannte Dammgrube), deren Tiefe etwas groͤ— 
Ger ſeyn muß, ald die Glode. Lebtere wird in der 
Grube ‚aufrechtitehend „geformt und das Metall lauft 
aus dem Stichloche des Ofens durch eine auf der 
Erde von Lehm etwas abſchuͤſſig vorgerichtete, mit 
Mauerfteinen ausgelegte (vor. dem Gufje), Durch glüs 
ende Kohlen angewärmte Rinne, von oben, mitten 
über den — in die Form. 

Die Vorrichtung zum Formen iſt in Fig. 1 
(Zaf. XIII.) durchfchnittweife abgebildet. Inden 
Boden ab der Dammgrube wird an der. für den 
Mittelpunkt der Form beftimmten Stelle ein Pfahl c 
eingeichlagen. Rund um denfelben wird von, Ziegeln 
ein Fundament d (der Stand) in Geftalt eines breis 
ten Rings aufgemauert, auf weldem man, ebenfalls 
von Ziegeln, einen Körper f aufführt, der fo nahe 
ald möglich die Figur und Größe des hohlen Raums 
ber Glocke beſitzt. Diefe Maffe (der Kern) erhält 
eine cylindrifche Höhlung, zu welder von vier Seis _ 
- ten des Fundaments d niedrige Kandle e hineinfuͤh— 
ren, um den Luftzug zu unterhalten, wenn in der 
Folge Feuer in dem Kern angemacht wird. Beinahe 

in der halben Höhe des Kerns wird ein quer auf den 
Diahl c gelegtes Eifen g, das. Grenzeijen (f. auch 

ig. 4) eingemauert, welches in feiner Mitte eine 

fanne für die eiferne fenfrechte Spindel h enthält, 
Diefe Spindel, deren unteres Ende auf dem genann: 
ten Eifen ſteht, läuft mit ihrem obern Zapfen in ei: 
nem mit Eifen ‚gefütterten Loche des Balkens i, wel- 
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cher quer Über die Dammgrube gelegt ift. Zwei 
Scheeren oder gabelförmige Eifen kl, kl find in 
Löchern der Spindel feftgefeilt und nehmen zwifchen 
ihren Schenfeln das Drehbret, die Lehre oder 
Chablone A auf, welche daran mittelft Schrauben 
befeftigt wird... So fann die Chablone im Kreife um 
den Kern herumgeführt werden, wobei fie von dem 
außern Rande des Fundaments d geftügt wird. Die 
Chablone ift ein Bret von hartem Holze, welches 
auf der dem Kerne zugewendeten Kante genau nad 
dem Profile der Glodenhöhlung ausgefhnitten und 
an den Rändern dieſes Ausfchnitt3 von einer Seite 
zugefchärft, wohl auch auf der flachen Seite mit Eis 
. fens oder Meffingbleh befchlagen if. Man richtet 
fi beim Mauern des Kerns nach der Chablone, um 
bie richtige Schweifung fo nahe Als möglich heraus 
zu bringen. Da man indeffen durch dad Aufmauern 
allein dem Kerne weder ganz genau die erforderliche 
Geſtalt, noch auch eine gehörtge Glätte zu geben vers 
mag, fo wird zuleßt Lehm auf denfelben aufgetragen, 
ben ein zweiter Arbeiter durch Herumdrehen der Chas 
blone abgleicht, bis endlich die richtige Geftalt voll: 
ftändig erreicht it. In der Abbildung bezeichnet der 
mit Punkten ausgefüllte fchmale Raum diefe Lehm: 
bedefung. Zu der Bekleidung des Kerns, welche 
fhichtenweife aufgetragen wird, nimmt man anfangs - 
lich gröbern, zuleßt forgfältiger gereinigten Lehm, "Sede. 
Schicht muß volftändig trodnen, bevor man Die 
nachfte auflegt. Die Chablone wird in folder Richs 
tung geführt, daß ihre flache Seite vorausgeht und 
ben überflüffigen Lehm gleichfam wegfchneidetz zufeßt 
aber auch in enfgegengefeßter Richtung, wo dann Die 
abgefchrägte Seite den Ueberzug völlig glattftreicht. 
Der fertige Kern wird mit gefiebter Aſche, welche mar 
in Waffer oder Bier zerrührt hat, mittelft eines Pins 
feld beftrichen (geäfchert), um zubewirken, Daß der - 
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Lehm des nun zu bildenden Mobelld nicht feſt daran 
haftet, dann macht man (nach einflweiliger Entfers 
nung der Chablone nebft ihren Scheeren) mit Hobels 
ſpaͤnen, Bleingefpaltetem Holz und Kohlen ein euer 
im Innern bes Kerns an, um ihn noch fehärfer auss 
zutrocknen. | 
Auf den. Kern kommt nun- eine Lehmmaffe zu 
liegen‘, Deren Umriffe genau der dußern Geftalt 
ber Glocke (ohne die Henkel) gleichen und deren Dide 
durchaus mit der beitimmten Metalftärfe der Glode 
übereinflimmen muß, wie bei B dur) die Punktis 
* angegeben iſt. Dieſe Bekleidung, welche ein 
wirkliches unverkleinertes Modell der kuͤnftigen Glocke 
darſtellt, heißt deswegen das Modell, auch das 
Hemd oder die Dicke. Der Glockengießer zeichnet 
dem Ende dad nach der Regel entworfene dußere 
fi der Glode auf die Chablone A, fchneidet legs 
tere mit der Säge nach diefer Vorfchrift aus und 
ſchraͤgt die Kante wieder ab. Die punktirte Linie 
mnop bezeichnet diefe neue Geftalt der Chablone, 
Die lebten Lehmſchichten des Modelld müffen beſon⸗ 
ders fein feyn, damit fie fich recht glatt mittelft der 
Ghablone abdrehen laffen. Jede Schicht einzeln wird 
gut ausgetrodnet, was man durch Heizung des Kerns 
befördert. Riffe, welche dabei im Lehm entftehen, 
‚ werben fehr fleißig mit duͤnnem Lehm wieder zuge: 
- fchmiert. Zulegt gibt man dem Kern einen dünnen 
Ueberzug von einer Mifhung aus Talg und etwas 
Wachs, welche im gefchmolzenen Zuftand aufgetragen 
und ebenfalls‘ mit der Chablone abgeglichen wird. 
Alle über die glatte Oberfläche des Modells hervors 
ragenden- Xheile, ald Gefimfe, Reifen oder Stäbe, 
Buchftaben, Bilder und andere Verzierungen müffen 
ganz aus diefer Mifhung oder aus Wachs befichen, 
Die, Reifen werben ſchon durch entfprechende Ein: 
fnitte der Chablone gebildet; Buchſtaben und eins 
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faches Laubwerk u. f. w. drüdt man aus durch Ter⸗ 
pentinzufaß gefchmeidiger gemachten Wachfe in naf: 
fen. Formen, welde aus Gyps gemacht‘ oder vom: 
Bildhauer vertieft in Linden- oder Birnbaumholz 
gefchnitten find und Flebt fie mit Zerpentin auf das: 
Modell; Einftlichere Bilder u. dergl. werden: entweder 
in ähnlichen (wohl auch meffingenen) Formen ges 
macht, oder aus freier Hand in Wachs boffirt und 
ebenfalls mittelft Terpentin befeftigt. 

Nach Bollendung ded Kerns und des Modells 
wird der dritte Beitandtheil der Form verfertigt, nams- 
lich der Mantel. Da er nur ald Außere Begren⸗ 
‚zung der Form beim Gießen dient, fo muß er ſich 
zwar genau. am das Modell anfchliegen, bedarf aber 
auf feiner Außenfeite Feiner ftreng regelmäßigen Ges 
ftalt. Man macht den Mantel, nach der Größe der‘ 
Sloden, 4— 6300 did, oben etwas fchwächer als 
unten, wo der Druck des eingegoffenen Metalld einen’ 
größern Widerſtand erfordert. Um die Chablone für 
die Verfertigung des Mantel vorzurichten, ſchneidet 
man fie noch weiter aus, etwa wie in der Zeichnung 
die punftirte Pinie qrst angibt; allein fie dient num 
weniger, um ein genaues. Abdrehen zu bewirken, als 
um den Zeitpunft zu erkennen, wo beim fortgefeßten 
Auftragen von- Lehm der Mantel an allen Stellen: . 
feine gehörige Dice erreicht hat. Oben an der. Cha 
blone wird (in der Richtung der fchrägen Linie 
ein mefjerartig geformtes: Holz befeftigt, welches beim’ 
yerumführen der Chablone eine regelmäßige: trichters 
bnliche Deffnung im. Mantel ausdreht, worein nachs 
ber die Henkelform gefegt wird. Die erften Schich: 
ten des Mantels werden aus fogenanntem Zierlehm 
gebildet, naͤmlich einem Gemenge aus zerftoßenem 
und gefiebten Lehm und feinem Ziegelmehl, welches 
man. mit: Waſſer zu einem dünnen Brei: anmacht 
mit Kalberhaar oder Pferdemiſt verfeßt und mitteift 
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des Pinfeld auf das Modell -ftreicht, wobei: man. Sorge: 
trägt, alle Vertiefungen zwifchen. den Berzierungen: - 
gänzlich. auszufüllen. Diefe Anftriche muͤſſen blos. 
. durch die Wärme. der Luft abtrodnen. Spaͤterhin 
aber trägt man gewöhnlichen Formlehm mit der Hand 
auf. und diefer wird durch. gelinde Heigung des Kerns 
getrocnet, wobei das Wachs und Talg auf der Obers 
fläche des Modells fehmilzt, ſich in den Lehm zieht 
und den Raum, welchen e3 bisher einnahm, leer zus. 
ruͤcklaͤßt. Zwiſchen die Schichten des Lehms legt man - 
auch wohl. Werg, um den Zufammenhang des Mans 
teld zu vermehren. 

Die Form zur Krone wird als ein befonbered 
Stud: verfertigt, dann in die fehon erwähnte obere, 
Deffnung des Mantels eingefegt und mit Lehm. be: 
feftigt. Wenn die Glode nicht fehr groß ift, fo if - 
es am bequemften, zu den Henfeln wächlerne Modelle: 
in einer gypfenen Form zu-gießen, aus ben einzelnen 
—— die Krone gehoͤrig zuſammen zu ſetzen, das 

zanze in eine Lehmmaſſe einzuhuͤllen und dieſe end⸗ 
lich bei maͤßigem Feuer zu brennen, wodurch das 
Wachs ausſchmilzt und die erforderlichen Hoͤhlungen 
hinterlaͤßt. Die Gypsform beſteht aus zwei Theilen, 
deren jeder die halbe Vertiefung fuͤr den Mittelbogen 
7, 8 und zwei daran ſitzende Henkel 1, 2. enthält‘ 
(f. Fig. 6.8). Nachdem das Wachs eingegoffen- ift, ; 
wartet man eine kurze Zeit, um daffelbe oberflächlich 
erſtarren zu laffen und läßt dann das noch flüffige: 
Innere durch Umkehren der Form auslaufen, wodurch) 

‚man den Abguß mit bedeutender Wachöerfparniß hohl 

befommt. Man verfertigt drei gleiche Güffe von: der 
Geftalt der Fig. 5, benugt den einen, fo. wie er ift, 
fchneidet aber von den beiden andern den Mittelbos 
gen 7, 8 heraus, um aus. jevem - zwei getrennte Hens 
el. (ſ. Fig: 6b) zu erhalten, welche man zu beiden 
Seiten an das erite Stud (Fig. 6a) anklebt. Da— 
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durch entfteht die Krone, wie man fie vollftandig im. 
Fig. 7, 8, 9 abgebildet fieht. Die bier punktirt. ans 
egebenen Zheile bedürfen noch einer befondern Er⸗ 
arung. „Der die Eonifche Zapfen, welcher auf dem 
Mittelbogen fteht, ift das Modell, durch welches, 
wenn die Krone in Lehm eingehüllt wird, das bis ins. 
obere Niveau der Dammgrube ſich erhebende Gieß- 
loch zum Einfließen des gefchmolzenen Metal ents 
ſteht. Es kann von Wachs oder von Holz gemacht 
feyn und wird im letztern Falle nach oben heraus: 
“gezogen. Um ber Luft, “welche fi in der Glocken⸗ 
form befindet, Gelegenheit zu geben, zu entweichen, 
wenn fie beim Guffe von dem Metalle verdrängt 
wird, bringt man auf den vier Seitenbögen der Krone. 
Deffnungen (Windpfeifen) an, welde‘bis zu eis 
nerlei Höhe mit dem Gießloche hinaufreihen. Die 
- Modelle-dazu find in Fig. 7 bis 9 gleichfalls durch 
Punktirung angegeben. Man bildet fie aus zwei 
Wuͤlſten von Wachs, deren jeder fich in zwei Zweige 
theilt und auf zwei benachbarte Henkel ſtuͤtzt. Beim 
Brennen der Henkelform fchmilzt auch diefes Wachs aus. 
Für große Glocken wird die Henkelform aus 
heilen zufammengefest, welche man von Lehm eins 
zeln über hölzernen oder gebrannten thönernen, mit 
Kohlenftaub oder Kreidepulver beftreuten Henkelmos 
bellen formt und dann mit Lehm vereinigt. In jes 
dem Falle flellt die fertige Henkelform einen einzigen 
Klumpen Lehm dar, in welchen feine andern Höh: 
lungen fich befinden, als jene für die Krone (welche 
auf der Bodenfläche der Form audmünden), das Gieß: 
loch und die Windpfeifen. | 
Der Mantel und die mit demfelben verbundene 
Henkelform werden durch herumgelegte eiferne Schie: 
‚nen und Reifen verftärft. Hafen, welche an diefem 
Beichlage angebracht find, dienen zur Befeſtigung von 
Seilen, an welchen man mit Hilfe eines Krahns oder 
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Slafchenzugs den Mantel in bie Höhe heben Bann, 
Fig. 2 zeigt den vollftändigen Mantel im Aufriffe, 
Sig. 8 denfelben im Grundriß. A ift der Mantel 
der Glocke ſelbſt, B die Henkelform. a bie eifernen 
Schienen; b die Reifen; c die Haken; g, g die Wind: 
pfeifen; f das Gießloch, deſſen Einfafjung e nur 
Durch die. Oeffnung d dem Metall Zutritt laßt und 
das Wegfließen neben dem Gießloche verhindert. Die 
Deffnung d fchließt fih namlich in der Höhe bes 
Fußbodens an. die vom Dfen nach der Form hin für 
den Lauf des Metalls angelegte Rinne. 

Nahdem der Mantel über dem Modelle vollens 
det und vollftändig audgetrodnet, auch die Henkels 
form in benfelben eingefegt und der Befchlag anges 
legt ift, wird er durch leife Schläge gegen Holzftüde, 
welche man an mehrern Stellen unter feinen unters 
ften Rand ſetzt, etwas gelüftet und dann mittelft de3 
Krahns-oder Flafchenzugs in die Höhe gemunden, fo 
daß er frei in der Luft fehwebt und den Zugang zum 
Modell geftattet, Vorher aber hat man an dem Mans 
tel und san dem Fundament oder Stand ein Paar 
Zeichen angebracht, um fpäterhin den Mantel wieder 
genau. in, feiner urfprünglichen Stellung auffegen zu 

Öönnen, Diefes Abheben des Manteld geht bei ges 
böriger Borfiht ohne. Beſchaͤdigung deffelben von 
Statten, -weil alle über die Oberfläche des Moden 
hervorragenden Theile, welche nur aus Zalg und 
- Wachs gebildet waren, Schon weggefihmolzen find. 
Der Mantel enthält aber in feinem Innern alle Eins 
drücke von jenen Verzierungen u. f. w.. Man befjert 
ihn, . wenn einzelne Feine Beſchaͤdigungen befjelben 
fi) zeigen, mit feinem Lehm aus und trodnet dies 
fen wieder durch; angezündetes Stroh, welches darun⸗ 
ter gehalten wird. Das Modell, welches noch auf 
dem Kerne figt, wird mit dem Meffer eingefchnitten 
und ftücmeife, weggebrochen, der Kern, wo nöthig, 

Schauplag 103, Bd. 22 
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nachgebeffert und wieder mit in Waſſer zerrührter 
Aſche uͤberſtrichen, damit beim Gießen feine Theile 
deffelben an dem Metall hängen bleiben können. Die 
Höhlung des Kernd wird mit Steinen und Erde ge 
ullt, feine obere Deffnung aber mit Lehm verfchlof: 
fen, welden man mit einer Maurerkelle gehörig ebnet 
und abgleicht. Hierbei wird zugleich das Haͤngeiſen 
(Fig. 5) in den Lehm eingefiedt, fo daß der Ring 
defjelben im Innern des Kerns verborgen ift und nur 
die mit Miderhafen verfehenen Schenkel hervorragen, 
welche beim &uffe von dem Metall eingefchloffen 
werden, 

Endlich wird der Mantel wieder über den Kern 
herabgelaffen, die Fuge rund um feinen untern Rand 
mit Lehm verftiichen, die Dammgrube ganz mit Erbe, 
Sand und Afche angefüllt, diefe Füllung (welche der 
Form größere Feftigfeit gegen den Drud des Metalls 
verleihen muß) mit der Handramme feftgeftampft und 
die Gußrinne vom Dfen nach dem Gießloch angelegt. 
So ift die Form zum Guſſe bereit... Wenn mehrere 
- Formen neben einander in der Grube eingelegt find, 
fo theilt man die Gußrinne in Zweige, welche in bie 
einzelnen Gußlöcher münden und nach der Reihe dem 
‚ufließenden Metall geöffnet werden. | 

Glocken von geringerer Größe, bis etwa zu 2 
oder 3 Gentner im Gewicht, formt man öfters nicht, 
ie hier befchrieben, ftehend, fondern in horizontaler 
Lage. Dazu dient eine horizontal in Lagern eines 
Hölgernen Geftelld angebrachte »eiferne Spindel, welche 
mittelft einer Kurbel umgedreht wird. Man bewidelt 
diefelbe anfangs mit Strohfeilen und trägt Über dieſe 
den Lehm auf. Die Chablone liegt auf dem Geftell 
in genau beftimmter Entfernung vonder Spindel un- 
beweglich. So wird alfo (umgekehrt im Bergleich 
imit dem obigen Berfahren) die Lehmform flatt der 
Chablone bewegt. Nachdem der Kern (blos aus Lehm), 
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das Modell und der Mantel vollendet find, zieht 
man dad Ganze von der Spindel ab (wobei die 
Strobfeile eine Höhlung im Kerne hinterlaffen) und 
verfährt im Uebrigen wie oben. Meift wird der Mans 
tel nur bis zu einer geringen Dide auf der Spindel 
angelegt und erft nach dem Abnehmen und Aufftel: 
len der Form durch ferneres Auftragen von Lehm ver: 
ſtaͤrkt. Größere Gloden fönnen nie auf diefe Weiſe 
- geformt werden, weil die Formen zu ſchwer feyn 
würden, um fich mit der Spindel umdrehen und dann 
transportiven zu laffen. 

Der Schmelzofen zum Glodengießen 
ift ein Neverberir- oder Slammenofenz d. h. ex bes 
fteht aus zwei getrennten Haupträumen: bem Feuers 
heerde , worin das Brennmaterial (Holz: oder Stein: 
kohlen) verbrannt und dem Schmelzraum ‚oder 
Schmelzheerd, in welchem das Metall durch die dars 
über ftreichende Flamme erhist wird, Letzteres iſt von 
kreisrunder oder ovaler Form, wenig vertieft (fo, daß 
Das Metall in einer großen, nur wenige Zoll dicken 
Shit ausgebreitet wird) und mit einem niedrigen 
Gewölbe überfpannt. Der Ofen befißt zwei Schorn⸗ 
fteine an den Seiten, welche links und rechts vom 
Feuerheerd liegen, oder ſtatt derfelben ‚einige. Löcher 
(Windpfeifen) im Gewölbe, welde man. nad) 
Beduͤrfniß öffnet oder fchließt, um den Zug, der Slam: 
‚me nach den verfchiedenen Theilen des Schmelzheerdd 
zu vegeln und. bie ‚erforderliche gleichmäßige Erhitzung 
zu erzeugen, ' Gegenüber von dem Feuerheerd if in 
Der Bordermauer des Ofens das Auge oder Stich⸗ 
loch angebracht, eine am Boden des Schmelzheerd3 
‚befindliche Deffnung, welde während des Schmelzend 
durch. einen koniſchen eifernen ‚oder thönernen ‚Pfropf 
verfchloffen ift. Diefer Pfropf, deſſen ‚größerer Durch: 
meffer (gleich jenem des Lochs) dem Innern des Ofens 
zugekehrt iſt, wird durch den Oruck des Fulſgen Me: 
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talls felbft: feft eingetrieben, beim Gießen aber von 
einem Arbeiter mittelft einer Eifenftange hineingeftos 
fen, wo er bann auf dem Metalle fchwimmt und 
dad Auöfließen defjelben ferner nicht hindert, Denft 
man ſich von der Mitte des Feuerheerdö nach dem 
Stichloch eine gerade Linie gezogen, fo theilt biefe 
den Dfen in zwei völlig gleiche Theile. Der Schmelz: 
heerd ift nicht nur in der Richtung diefer Linie nach 
dem Stichloch hin etwas abhängig, fondern auch von 
den beiden Seiten nad) der Mitte, d. h. nach jener 

Linie bin. Vermoͤge diefer Geftalt läßt er dad Me: 
tall ganz und gar auöfließen, weil es von allen Punk: 
fen nach dem Koch hin trachtet, 

"Die Zeichnungen auf Taf. XIIE geben die Ein- 
richtung eines folhen Dfens an, der dem Maaöftabe 
nach auf ungefähr 60 Centner Metall berechnet iſt. 
Fig. 10 ift der Grundriß; ig. 11 der Seitenaufriß; 
Fig. 12 die Anficht der vordern Fläche mit dem Stich: 
loch; Fig. 18 der vertifale Durchfchnitt durch die 
Mitte, nach einer Linie, welche von dem Feuerheerd 
zum Stichloch hingezogen iſt. Im dem Grundriß ift 
die innere Einrichtung mittelft punktirter Linien ans 
gegeben. , 

Die Linie ab bezeichnet die Sohle oder ben 
Fußboden des Gebäudes, woraus man erfieht, daß 
die Fundamente des Dfend an Höhe den über ber 
Erde fichtbaren Theil deffelben übertreffen. Der Ofen 
befteht ganz aus Mauerwerf und zwar werden bie 


innern, der Hiße am meiften ausgefegten Theile von 


hoͤchſt feuerfeften Ziegeln (aus Porzellanfapfelmaffe‘) 
ohne Mörtel, blos mit Lehm verbunden, Fonftruirt. 
Zwei gewölbte, bei ce durch Thüren zu verfchließende 
Gänge cd, cd führen die Luft unter den Roſt des 
Feuerheerds. Ein großes Tonnengewölbe e zieht fich 
unter dem Schmelzheerde hin; f h der Feuerheerd 
mit dem aus gußeifernen Stäben zufammengefegten 
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Roſt i der Kanal Shwald), welcher die Slam: 
me in niederwaͤrts gehender Nichtung nad dem 
Schmelzheerd leitet. Durch das Schürlodh g wird 
das Holz (gefpaltenes und gedörrtes Fichtenholz) auf 
den Roſt geworfen; man verfhließt dieſe Deffnung 
mittelft eines eifernen Schieber h, um der Flamme 
jeden andern Ausgang als in den Schmelzheerd abs 
zufperren.. Stufen führen bei p und q auf den Platz 
des Heißerd; k ift der Schmelzheerd, bier von 
ovaler Form. Man gelangt in denfelben,. um das 
Metall einzutragen, es umzurühren oder eine Probe 
davon herauszunehmen, durch zwei an den Geiten 
einander gegenüber angedrachte Arbeitsöffnungen 
ober Senfter l, 1, welche zugleich, indem bie vor ih: 
nen befindlichen in Salzen auf und nieder beweglichen 
Thuͤren mehr oder weniger aufgezogen werden, zur 
Regulirung und Leitung des Luftzugs dienen. Diefe 
Thuͤren bangen mittelft Ketten m an den Bogen: 
flüden m zweier hölzerner Hebel no, no, welche bei 
o an ihren Griffen gefaßt und niedergezogen werden, 
wenn man die Zhüren aufheben will. Die eiferne 
Drehungsaxe eined jeden dieſer Hebel trägt ein auf 
dem halben Umfreife mit ſchraͤgen Zähnen verfehenes 
. eiferned Rad r, in welches ein elaſtiſcher Sperrhaken 
s faßt, um ben Hebel und folglich die Thür in der 
ihnen gegebenen Lage zu erhalten. . Durch Ziehen an 
einem Eifenftäbchen t wird der Hafen ausgelöft, wor: 
auf die Thür von felbft herabfällt. u,u, u, u find 
die Windpfeifen oder Zugöffnungen im Gewölbe 
des Schmel;heerds; v, v, v, v Die eifernen Schieber 
derfelben. Man fieht in dem Grundriß (Fig. 10) 
zwei Windpfeifen ganz offen, eine halb und die vierte 
völlig. gefchloffen. Mittelft der Windpfeifen und der 
Arbeitsthüren hat man e3 ganz in feiner Gewalt, Die 
Slamme nach beftimmten Gegenden des Dfens vor: 
zugöweife hinzuleiten, wie ber Gang der Schmelzung 
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dies erfordert; w endlich ift das mit feinem Pfropf 


verfchloffene Stihloch oder Auge, von welchem 
ein etwas abfchüffiger Kanal x nach der vor dem 
Dfen auf der Erde angelegten Gußrinne führt. 
Das Kupfer wind, wenn man eine neue Mis 
ſchung zu bereiten und nicht blos altes Gut umzu: 
fchmelzen hat, anfangs allein in den Dfen eingetras 
en; nad voflendeter Schmelzung deffelben erft das 
inn. Die Vorfohriften zur Zufammenfegung dieſet 
Legirung find verfchieden und zwar innerhalb fo weis 
ter Grenzen, daß auf 100 Theile Kupfer von 12 bis 
50 Theile Zinn empfohlen werden. Einen fehr fchös 
nen Klang gibt eine Legirung, bei welcher das Kupfer 
nabe das Vierfache des Zinns ausmacht: Die Schmel: 
zung dauert 4—6 Stunden, bei großen Metallmaf: 
fen noch länger. Mar muß e8 immter fo einzuridhs 
ten ſuchen, daß nie Kupfer, fondern höchftens nur 
Zinn nachträglich zuzuſetzen ey wird, weil das 
Kupfer fitenaflüifiger ift, al3 die Legirung und daher 
nicht ohne übrigens nußlofe und holzverſchwendende 
Verftärkung der Hise zum Fluſſe kommt. 

Zur Bedienung des Dfens find folgende Werf: 
zeuge erforderlich: 1) Eine 10 Fuß lange hölzerne 
Stange zum Umrühren des Metall; 2) ein eiferniet 
aken an einer hölzernen Stange (Fig. 15), um die 
thlade oder dad Oxyd von der Oberfläche des Me: 
tals abzuziehen; 3) ein Iangftieliger eiferner Löffel, 
um eine Probe des Metalld zu nehmen und davon 
in Sand ein Stäbchen zu gießen, aus deſſen Bruch 
man die Befchaffenheit der Legirung vor dem Guffe 
beurtheiltz 4) eine mit Eifen am Ende befchlagene 


! 


Stange (Fig. 14) zum Abftehen, d. b. zum Auf 


fioßen des Stichlochs, wenn der Guß geſchehen fol; 
5) eine hölzerne Krüde (Fig. 16), mit welcher wäh: 
rend des Guffes das Metall auf dem Heerde gegen 
das Stichloch hingeſchoben wird; 6) einige Fonifche 
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hölzerne Stöpfel an 3 —4 Buß langen Stangen 
(Fig. 17), womit man das Gießlod und die Wind: 
pfeifen der Form bis zum Augenblid des Guffes ver: 
fließt, um alle Verunreinigung durch hineinfallende 
Körper davon abzuhalten; 7) eine große Zange, mit 
welcher das in der Gießrinne bleibende Metall noch 
gluͤhend herausgeriſſen wird. 

Nach beendigtem Guſſe läßt man die Glocke in 
der Form durch 24— 48 Stunden erkalten, leert die 
Dammgrube, fchlägt den Mantel ab, hebt bie Glocke 
mit dem Krahn oder Flaſchenzuge heraus, ſchneidet 
die Angüffe oder Gießkoͤpfe, welche durch Aus⸗ 
fuͤllung des Gußlochs und ber Mindpfeifen entſtan⸗ 
den find, mit der Säge ab, befeilt die Glode an fol: 
chen Stellen, wo etwa durch Berften ober fonftige 
Beichädigungen der Form kleine Maſſen von Metall 
ausgefloffen find und feheuert fie endlih mit Sand 
oder Sandftein ab. in gut gelungener Guß muf 
glatt und rein, ohne Blaſen, Löcher, Schiefer oder 
bedeutende durch Ausfließen entftandene Klumpen feyn ; 
am alferwenigften dürfen heile, wie 3. ©. Stuͤcke 
der Henkel, daran fehlen. 

Wir müffen bier noch bemerken, daß große Ey— 
linder zu Wafferfäulenmafchinen, zu manchen bydrau- 
üſchen Prefjen zc., die man der größern Waſſerdich— 
tigkeit wegen auch aus Bronze gießt, ganz auf die: 
felbe Weife geformt werben, wie die großen Cylin⸗ 
der, welche man durch Eifenguß berftellt und von 
deren Anfertigung wir im 5. Kapitel des 1. Abſchnitts 
redeten. 

2) Die Bildgießerei *). 

Hierunter verfteht man bie Kunft, Büften, Sta: 

tuen u. dergl. aus Metall zu gießen. Das Höchfte, 


. » 
x) Hierbei wurben benußf: Der Artikel Bildgieße: 
rei, vom Profeffor Altmütter zu Wien, in Prechtl's 
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was fie und bie Metallgießerei uͤberhaupt leiſtet, iſt 
die Darſtellung koloſſaler Statuen, welche in der Re⸗ 
gel immer aus Erz oder Bronze, ſelten aus Eiſen 
egoſſen werben. Die Bronze zur Bildgießerei bes 
Steht 3. B. aus 32 Theilen Kupfer, 8 Xheilen Zink, 
4 Theilen Zinn und 1 Theil Meffing, welcher letz⸗ 
tere Zufaß offenbar aber nur auf Gewohnheit beruht 
und faum einen beftimmten Nutzen hat. Außer dies 
fer Metallmifhung gibt es zum naͤmlichen Behuf 
und ber nämlichen Benennung auch noch andere, über 
welche man ©. 120, Bd. II. der praftifhen Metals 
lurgie nachfehen kann. Auch das gewöhnliche Kano⸗ 
nenmetall kann gebraucht werden. Immer aber fol 
eine folche Metallmifhung möglihft duͤnn⸗ und leicht: 
flüffig feyn, im Guffe nicht porös werden und nad 
bemfelben, um fich nacharbeiten zu laffen, nicht zu 
bart feyn, Man wählt die Bronze, welche zum Uns 
terfchied von einer bald zu erwähnenden auh harte 
Bronze genannt wird, zu metallenen Denkmaͤlern, 
ſowohl ihrer Feftigfeit, als auch ihrer Unveraͤnderlich⸗ 
feit wegen, indem fie, wenn einmal auf berfelben 
der grüne Ueberzug (ebenfalld Bronze genannt) ents 
ftanden iſt, keiner weitern Veränderung unterliegt, 
man müßte denn ein fehr ſtark mit Eifen verunreis 
nigteö Kupfer genommen haben. Das Gußeifen iſt 
zu Werken diefer Art weit weniger anwendbar. E3 
bat namlich Feineswegs bdiefelbe Dauer, fondern ift 
dem Roften ausgeſetzt; auch erfordert es feiner Schwers 
flüffigfeit wegen böchft feuerfefte, weit mühfamer hers 
anime ießformen. Die fogenannte weiche 
ronze ift entweder Blei allein, oder mit Zuſatz 
von andern härtern Metallen. Auch fie wird zu 





technologifcher Encyklopäbie, Bd. IL S. 152 zc., fo mie 
auch mehrere andere, weiter unten näher nachgemwiefene 
Schriften, 
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außgezeichneten Kunftwerken nur felten angewendet. 
‚Die unanfehnliche Farbe derfelben abgerechnet, hat fie 
“ auch noch andere Nachtheile. Da alle Erzeugnifje der 
Bildgießerei hohl gegoffen werben, fo fest ſich das 
Blei nach Verlauf einiger Zeit durch feine eigene 
Schwere zufammen und Bildwerfe diefer Art verliex 
ren die Form, oder erfordern doch bedeutende Repa— 
raturen. Bei einer fehr dien Guß aber müffen bie 
Fundamente der Standbilder auch viel ftärker feyn 
und es ift ungeachtet der Wohlfeilheit des Bleies wes 
nig bei feiner Anwendung: gewonnen. 





Unter den Arbeiten des Bildgießens ift Die Vers 


fertigung” ber Form, in welcher der Guß gefchehen 
fol und welche von allen andern Gießformen wefent: 


lich verfchieden ift, die fchwierigfte. Da das metals- 


lene Bild hohl feyn foll, die Form aber nicht fo wie 
bei Gyps⸗, Wachs- oder Fleinen Zinngüffen umges 
kehrt oder geftürzt werden kann, damit fi nur eine 
erftarrte Rinde im Innern anlege, während das 
Uebrige ausfließt, fo muß die Form hier nothwendig 
aus zwei Haupttheilen beftehen, naͤmlich aus dem 
Kern, welder die innere Höhlung des Guffes von 
Metall frei halt und dem Mantel, welcher die Aus 
Bern Umriffe beftimmt. Nach der ficherften, wenn 
auch nicht nach der neueften und Fürzeften Behand⸗ 
Iungsart befteht diefer Mantel nicht aus mehrern 
Stüuden, weil er dann der Gewalt des einftürzenden 
Metalls nicht fo ficher widerfteht, fondern er wird 
aus dem Ganzen verfertigt und bleibt in diefem Zus 
ftande bis nach vollbradhtem Guß. Um daher den 
Raum zwifchen Kern und Mantel zu erhalten, bes 
dient man ſich eines höchft finnreichen Verfahrens, 
Der Kern ift namlich mit einer Haut oder Lage von 
- Wachs überzogen, Über welche ber Mantel aus dem 
Ganzen angefertigt wird. Das Wachs wird durch 
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Ausſchmelzen entfernt und ſtatt beffelben: dad Metall 
in die Form gegoffen. 

Nach diefen allgemeinen Andeutungen wird ed 
leicht feyn, von den einzelnen Arbeiten im Folgenden 
einen deutlichen Begriff zu geben, wobei die ältere 
franzöfifche Methode zur Grundlage genommen wors 
ben ift, welche, verglichen mit andern fpäter zu er: 
wähnenden, zwar für zeitraubenb und Foftipielig, aber 
auch für fehr ficher angefehen werden muß. Noch 
muß vorläufig bemerft werden, daß man bei der Be: 
fohreibung des nachfolgenden Verfahrens den Guß ei: 
ner Statue zu Pferd (einer fogenannten Ritterſtatue) 
von etwa 16 Fuß Höhe im Auge gehabt hat. 

Es werden zu einem Foloffalen Werke zwei Mo— 
belle nach den Regeln der Bildhauerkunft bearbeitet, 
ein Pleined, welches aus Thon boffirt wird und ein 
großes, dem Fünftigen Erzguffe ganz gleiches, das 
man nach jenem aus Gyps verfertigt. Diefes große 
Modell ift nicht maffio, fondern wird von hinreichens 
ber Die über einem eifernen Gesipp ausgeführt. 
Man wählt Gyps dazu, weil über dieſes Grundmos 
dell, welches ald das abzugießende Original betrachs 
tet werden Fann, eine Form verfertigt werben muß 
und Gyps zu diefem Behufe beffer fich eignet, als 
Thon, welcher beim Austrodnen ſchwindet und Durch 
bie Naͤſſe ſich Andert. 

Ueber das große Modell, ober über ein bereits 
vorhandenes in Erz abzugießended Original, wobei 
bie VBerfertigung des Modells Überflüffig ift, wird zus 
erfi eine Gypsform gemacht, die aus vielen einzelnen 
heilen befteht, deren Größe und Anzahl von der Be: 
ſchaffenheit des Driginald abhängt und weldyer man 
eine Die von ungefähr 3—4 Zoll gibt. Ungeachtet 
fie durch die abgerichteten Kanten, durch die gehörig ans 
gebrachten Marken u. f. w. bereitö an einander paf> 
jen, fo muß die Form doch noch, da fie in ber Folge 





einem nicht unbebeutenden Druck und zwar von in: 
nen widerftehen foll, durch eine äußere Umgebung 
verftärkt werden. Diefe befteht aus-größern Gyps: 
blöden, welche, durch Gießen der außern Fläche der 
Form genau angepaßt, mit unter einander correfpon: 
direnden Erhöhungen und Vertiefungen verfehen find 
und daher, einer Mauer ahnlich, ſchichtenweis uͤber ein: 
ander aufgebaut werden Fönnen. Diefe Form aber . 
dient keineswegs zum Eingießen des Metalls, fondern 
blos zur Verfertigung der dem Fünftigen Guß ent: 
fprechenden Wachshuͤlle. | 
Da der Schmelzofen, aus weldem das Metall 
in die Gießform geleitet wird, höher als dieſe ftehen 
muß, fo wird fie nicht auf ebenem Boden erbaiit, 
fondern überhaupt wie beim Guffe großer Gegen: 
- flände in einer geräumigen Dammgrube, welche ſich 
unmittelbar vor dem Dfen befindet. Denn die Form 
über der Erde zu errichten, wo fie fich freilich viel 
leichter anfertigen laßt und fie .erfi nach der Wollen: 
dung mittelft mechanifcher Mittel in die Grube ein: 
en, ift immer mit Gefahr für diefelbe verbun: 

n, daher, obmohl es befonders in der Altern Zeit 
oft gefchehen ift, keineswegs vathfam. 

Zunaͤchſt wird in der Grube die Armatur des 
Kerns errichtet; ein Gerüft aus Eifen, welches dazu 
bient, dem fünftigen Kern jene Haltbarkeit zu geben, 
beren er bedarf, um dem Gewichte der gefchmolzenen 
Metallmaffe ohne Beſchaͤdigung und ohne Verruͤckung 
aus feiner Lage zu widerftehen. Zu diefem Ende ers 
hält der Standort der Form in der Grube ein ftars 
kes gemauertes Fundament, welches wieder einem Roft 
aus ftarfen Eifenftangen und diefer dem Kern zur 
Unterlage dient. Die Armatur befteht aus Stangen 
pon verfchiedener Dide, welche eine Art von Geripp 
bilden. Der Umriß derfelben richtet fih im Ganzen 
nach dem der Figur oder ded Kerns, jedoch fo, daß 
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zwifchen ben Theilen des Geripps und. ber Tünftigen 

außern Fläche des Kerns noch ein beträchtlicher,. N. 

die Kernmaffe auszufüllender Abftand bleibt, Es ift 
ferner wohl zu bemerken, daß jene Eifenftangen, wel: 
che durch die nicht aufgehobenen Füße des Pferds bis 
in das gemauerte Fundament reichen, auch nach ‚dem 
Guß in ihrer Stelle. bleiben, über die Füße noch weit 
binausragen und Fünftig bei der Aufftellung der Stas 
tue in das Poftument verfenkt, zu ihrer Defeftigung 
dienen, doch nicht hinveichen, den Kern unverruͤckt zu 
erhalten. Es müfjen daher zu dieſem Behuf noch 
andere ſehr dide Stangen angebracht werden, welche 
über den Umfang des Bildwerks und felbft der noch 





“ aufzurichtenden Form weit hinausgehen und an ihren 
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Enden wieder vielfältig geflügt und befeftigt werden. 
Sie bilden das Grundgerüfte und erhalten, fo zu 18 
gen, den Kern fchwebend in der Form. In dem bei 
der gegenwärtigen Erklärung angenommenen: Beis 
fpiele geht eine waagrechte Stange von außen dur) 
die Bruft des Pferds bis in. deſſen Hinterleibz von 
ihr abwärts gehen drei ſenkrechte Stangen in den 
eifernen Roſt und drei andere waagrechte quer durch 
ben Pferdkoͤrper. Da alle diefe Stangen auch außer 
bie Form reichen, folglich durch die kuͤnftige Metalls 
Dide gehen, fo bleiben, wenn fie nach vollendetem 
Guſſe weggefchafft werden, Deffnungen, die mühfam 
ausgefüllt werden müffen; daher es nicht vathfam ift, - 
bie Anzahl diefer freilich unentbehrlihen Hauptſtuͤtzen 
unnöthig zu. vermehren. An diejes Hauptgerüfte wer⸗ 
den die übrigen Theile der Armatur, z. B. die in 
ben Leib, die Arme und Füße des Reiters, den Pfer— 
behald u. f. w. gehenden, etwas duͤnnern Eifenftans 
gen angefügt. Außer diefen find noch ſchwaͤchere, 
tippenförmige nöthig, welche den Rundungen der Fie 
ur folgen und nach allen Richtungen mit ſtarkem 
Draht durchflochten werben, alles in der Abficht, um 
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dem Kern Feſtigkeit zu geben und fein Berziehen oder 
gar Verruͤcken während der Erhigung möglichft zu 
verhindern. Pe | 
Ueber der Armatur wird nun bie Wachshuͤlle, 
welche die Fünftige Metaldide und ben äußern Ums 
riß des Guffes beftimmt, mit Hilfe der bereits bes 
fihriebenen Gypsform errichtet. Die Vorfchriften zur 
Zuſammenſetzung des Bildgießermachfes find fehr vers 
ſchieden; der Hauptfache nach befteht es aus reinem 
Mach, welchem ungefähr 4 weißes Pech, etwas Talg 
und eine Peine Menge Fett oder Del zugefegt wird, 
um eine Maffe zu erhalten, welche leicht fchmelzbar, 
bildfam, dem Springen und Sprödewerben, fo wie 
* — beim Erkalten nicht unterwor⸗ 
en iſt. 
Um aus dieſem Wachs Abdruͤcke der einzelnen 
Theile der Gypsform zu erhalten, verfaͤhrt man auf 
folgende Art. Man ſtreicht zuerſt auf die innere Flaͤ— 
che eines Formſtuͤcks, nachdem daffelbe gut eingeölt 
ift, das gefchmolzene Wachs forgfältig mit einem Pins 
fel auf, Da aber hierdurch die Wachsdecke nicht die 
nöthige Dice, welche der Fünftigen des Metalls gleich 
feyn muß, erhält, fo macht man fie mit einem Zahn: 
eifen rauh und belegt fie, durch Andrüden mit den 
änden, mit einer vorher ermwärmten Tafel des naͤm⸗ 
lichen Wachfed. Diefe Tafeln oder Platten aber wers 
den auf einem mit Leiften eingefaßten Brete durch 
Gießen verfertigt. Das in die hohle Fläche eines jes 
den Formſtuͤcks gebrachte Wachs wird nun an den 
. Rändern fo befchnitten, daß es genau diefelbe Größe 
erhält, wie das- Formftüd ſelbſt. Die Die der 
Wachslagen, oder die ihr entfprechende Metalldide, 
ift nicht nur bei verfchiedenen Erzgüffen, fondern auch 
bei einem und demfelben fehr verfchieden. In dem 
gewählten Beifpiele Fann man fie im Durchſchnitt zu 
- 1 Zoll.annehmen. ; Die obern Theile werden etwas 
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ſchwaͤcher gemacht, manche aber ganz maſſiv aus 
Wachs gegoffen oder boffirt, z. B. die Hände, fers 
ner die Fuße des Pferds, welche zur Unterſtuͤtzung 
des Ganzen dienen und im Innern bioß die eifermen 
"Stangen aufzunehmen beſtimmt find. sr. Ehe 
Im Verlauf der Arbeit werden zunächft die eins 
zelnen Wachsftücde über der Armatur des Kerns zus 
fammengefeßt und an ihren Rändern mit einander 
vereinigt. Man pflegt zu Liefem Ende in den Eden 
der Grube Defen anzubringen und zu heigen, damit 
das Wachs weich und recht bildfam werde; auch bes 
dient man fich heißer eiferner Platten, welche, wo es 
nöthig ift, den Wachsſtuͤcken genähert werden, um fie 
zu erweichen und fie mit einander verbinden zu koͤn⸗ 
nen. An die aufgerichteten und zufammengefügten 
Wachsſtuͤcke werben nicht nur die Stüde der Gyps: 
form, in welcder fie entftanden find, fondern aud) 
die oben befchriebenen äußern Gypsblöde angelegt und 
fo wird allmälig ein ganzes hohles Wachsmodell ers 
vichtet, welches außen von der Gypsform umgeben 
ift und in feinem Innern bie Armatur des Kerng, 
mit Ausnahme der auch durch die Gypsform hinaus 
reichenden diden .eifernen Stangen, einfchließt. Das 
mit in der Folge, wenn die Gypsform wieder abges 
nommen wird, das Wachs nicht an einigen Stellen, 
wie 3. B. am Bauche des Pferds, durch feine eigne 
Schwere fi) fenfe oder gar abfalle, muß es hin und 
wieder mit der Armatur und auch mit jener Maffe 
bereinigt werden, welche in einer bald zu befchreiben- 
den Operation :in das Innere der hohlen Wachsdecke 
eingegoffen ‚wird, um den Kern zu bilden. Man vers 
wendet zu dieſem Behuf eine hinreichende Anzahl 
Drahtſtuͤcke, von welchen ein Ende zu einem Ringel: 
chen gebogen oder an die Armatur befeftigt ift, daß 
andere aber ein rundes Plättchen trägt, welches in 
die Dicke des Wachſes eingelaffen ift und diefes, wenn 
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der. Kern. gegoffen iſt, mit dem letztern zufammenhält. 
Auch bringt man an der inmern Seite des Wachfes 
fpiralförmig gewundenen oder zufammengeballten düns 
nen Draht an, welcher bewirkt, daß der Kern beim 
Trodnen fih von dem Wachfe nicht zuridzieht und 
auch ſpaͤter beim Brennen nicht leicht Riſſe oder 
Sprünge befommt. Die Wirkung diefer Drähte läßt 
ſich füglich mit den Zufäßen zum Lehm, 3. B. Hein 
gefchnittenen Zhierhaaren oder Häderling, vergleichen, 
welche gleichfalls das Reißen defjelben beim Austrods 
nen und Brennen verhindern. Im Innern des Kerns 
aber haben die dünnern Stangen der Armatur den: 
felben Nußen. 

.- Die BVerfertigung des Kerns durch Gießen ‚wird 
dadurch möglich, daß das Wachs gleichſam ein hoh⸗ 
led. Gefäß bildet, welches durch die angelegte Gyps⸗ 
form und die großen Gypsblöde eine folche Feftigkeit 
erlangt, daß es dem Drud der einzufüllenden Kerns 

fhlichte widerſtehen kann. Diefe befteht aus ges 
branntem feingemahlenen Gyps mit dem dritten Theil 
Biegelmehl verfeßt und unmittelbar vor dem Gebrauch 
mit Waffer zu einem ziemlich. diden Brei- angerührt. 
Das Biegelmehl wird zugefegt, damit der Gyps der 
Hitze widerſteht; auch verhindert es das zu fchnelle 
Erhaͤrten deſſelben und mindert feine Ausdehnbarkeit 
während des Eiftarrens, durch welche fonft die Wachs 
bede Schaden leiden und :aufreißen koͤnnte. Um den 
Kern gießen zu fönnen, bat man an einigen. beque- 
men Stellen die Wahsflüde nur leicht aufgelegt. 
Diefe, fo wie die ihnen entfprechenden Theile der 
Gypsform werben weggenommen, an ben baburd) 
entſtandenen Oeffnungen hölzerne Kandle und an des 
ven obern Enden trichterförmige Erweiterungen anges 
bracht, durch welche die Kernſchlichte eingegoffen wird 
und das Innere des Wachjes ganz angefüllt. Das 
Gießen muß man behende und ohne Unterbrechung 
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vollbringen, bamit der Kern nicht unganz werbe und 
keine Abfäge in ihm entſtehen. 

Der Kern erhärtet nach der Natur bed Gypſes 
bald, meiftend fchon nach einem Tage; worauf man 
das wächferne- Modell dadurch entblößt, daß man fos 
wohl die Gypsblöde, als auch die Formflüde ab» 
nimmt, da fie jeßt weiter Feine Dienfte leiften. Die 
MWachöfigur wird ferner auf dad Sorgfältigfte audges 
befjert und vollendet, denn von ihrer Reinheit und 
Vollendung hängt auch die des Erzauffes ab. Hier: 
auf werden Leitungsröhren angebracht, wovon ein 
Theil ald Eingüffe, der andere aber ald Windpfeifen 
dient. Sie werden und zwar von verfchiedenem 
Durchmeffer, je nachdem fie ald Hauptäfte, oder bloß 
als Eleinere, wenige Linien bide Nebenzweige dienen 
follen, in hinreichender Anzahl aus Wachs und zwar, 
um diefes zu fparen und fie leichter zu machen, hohl, 
mit ungefähr eine Linie diden Wänden in Gypsfors 
men gegoffen. ine oder wenige foldhe Röhren, an 
den höchften Stellen ber — angebracht, wuͤr⸗ 
den keineswegs einen guͤnſtigen Erfolg gewähren, ins 
dem es bei fo großen Erzgüffen darauf ankommt, 
das Metall, damit es nirgends ftode, fo ſchnell als 
möglich in den für daffelbe beftimmten Raum zu leis 
ten und in demfelben Maas die eingefchloffene Luft 
abziehen zu laſſen. Daher laufen mehrere Deut 
ren in einer ‚geringen, Entfernung von der 
und von ihnen gehen noch eine Menge. Aefte an alle 
Theile der Wachsoberflaͤche, damit dad Metall aus 
ben Hauptröhren an vielen Orten zugleich eindringen 
kann. In.dem biefen Erörterungen zum Grund. ges 
legten Beifpiele Fönnen vier Hauptſtaͤmme für. die 
Gußröhren angenommen werben: zwei, welche an bei= 
den Seiten ber figenden Figur herablaufen, eine am 
Hinterleibe des Pferds, eine am Kopf deffelben. - Sie 
theilen fich wieber in mehrere Aeſte, fo baß fie alle 


igur fort. 
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Theile des Bilds umgeben und immer in einigem Ab- 
ftand von deſſen Oberflähe, auh am Bauche des 
Pferds, an den Füßen u, f. w. fortlaufen. Von 
dieſen Röhren gehen dann eine. Menge dünne Zweige 
bis an das Wachs, wo man fie befeftigt. Die Ber: 
einigung. gefchieht durch Anfchmelzen, während bie 
dickern Röhren mit an ihnen fortlaufendem Drahte 
geftüst, alle aber hin und wieder mit Nadeln, welche 
bis in die MWachsfigur gehen, befeftigt werden. Auf 
ganz Ähnliche Art find auch die Windpfeifen einge: 
richtet. Die zwedmäßige Anbringung diefer Röhren 
erfordert viel Weberlegung und Erfahrung von Seiten 
des Kuͤnſtlers. Es muß darauf gefehen werden, daß 
. die Eleinen Zweige nicht auf den feinften Theilen des 
Wachsbilds, 3. B. dem Geficht, befeftigt werden, 
weil fie fih auch mit Metall füllen, nach dem Guß 
abgenommen werden müffen und die dadurch nöthige 
Ausbefferung an jenen Stellen ber Figur fehr müh: 
fam und mißlich feyn würde, während fie an minder 
bedeutenden Feiner Schwierigkeit unterliegt. Daß alle 
Hauptftämme diefer Röhren fo hoch aufwärts geführt 
werden müffen, daß fie fich über der Figur an der 
oberften Fläche des noch anzufertigenden Mantels in 
weite Röhren oder Zrichter münden, ift als ein wes 
fentlicher Umftand nicht zu vergeffen. | 

- Der legte Beftandtheil der Gießform ift der 
Mantel, welcher nunmehr verfertigt werden ann, 
Das Hauptmaterial zu demfelben ift Thon, feiner 
Feuerbeftändigkeit wegen, welchem man aber, um das 
Schwinden und Reigen in der Hiße zu vermindern, 
noch einige Zufaße geben muß. Diefe find feiner 
- Sand, Pferdemift und Elein gehackte. Kuhhaare.. Man 
nennt diefe Mifchung, wovon jener Theil, welcher _ 
unmittelbar auf das Wachs aufgetragen wird, fehr 
fein und forgfältig bereitet feyn muß, Formkitt. 
Zum erften Auftragen wird der Zhon, welchem man 

Schauplag 103, Bb, 23 
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Ziegelmehl, aber Peine Haare zufegt, mit Waſſer und 
etwas Leim, Eiweiß oder Blutwaffer auf einem Reibs 
fteine fo fein wie eine-Farbe gerieben und diefe Maffe 
mit dem Pinfel auf das Wachsmodell und die Leis 
tungsröhren fo forgfaltig aufgetragen, daß nichts, 
felbft auch feiner der feinften Zheile unangeftrichen 
bleibt. Man muß 20-—30 ſolche Anftrihe auftragen, 
wovon die legten weniger fein zu feyn brauchen und 
auch fehon die oben genannten Beimifchungen erhal: 
ten, bis um alle Theile des Wachsmodells eine etwa 
zolldide Rinde entftanden if. Die vielen von den 
Leitungsröbren herrührenden Winfel füllt man mit 
derfelben Maffe, welche bloß mit den Händen abge: 
fnetet und mit dem erftern Ueberzuge vereinigt wird, 
fo lange, bis alle Röhren völlig bededt und die Räume 
zwiſchen ihnen ganz verfchwunden find. 

Mit einer Art von Ziegen aus derjelben Maffe 
wird jest eine hinreichend die, die bereit vorhan— 
dene Rinde umgebende und mit ihr in ununterbros 
chener Berührung ftehende Mauer errichtet, fo daß 
‚alles bis auf das Wachs hinein als eine zufammens 
bängende Umhuͤllung deffelben erfcheint. Diefe Hülle 
wird zulegt noch mit einem Netz aus ſtarken fich 
Preuzenden eifernen Schienen umgeben, welches dem 
Mantel die hinreichende Feftigkeit gegen Die auf dens 
felben in der Folge wirkende Hitze und gegen den 
Drud des Metalld. verleiht. 

Das Ausfchmelzen des Wachfed und das unmit: 
telbar darauf folgende Brennen der Form find die 
nächften wichtigen Arbeiten. Zu diefem Ende befins 
den ſich unter dem eifernen Roft, über welchem die 
Armatur. errichtet wurde, Feuerungsfandle; an ben 
Seiten der Form werden gewölbte Gallerien zu dem: 
felben Zwed und um die Form wird eine Mauer ges 
zogen. Der Raum zwifchen dieſer und der Form 
wird mit grobem Biegelfchutt, jedoch fo gefüllt, daß 
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hin und wieder Luftzugkanaͤle bis oben offen bleiben. 
An den unterften Zheilen der Figur find. Röhren ans 
gebracht, melde das fehmelzende Wachs in unterge= 
feste Gefäße ableiten, vor dem Guß jedoch wieder 
befeitigt und vollkommen dicht und feuerfeft verftopft 
werden müffen. Das Feuer muß anfangs fehr mäe 
Big feyn, damit das Wachs allmälig abfließt, dann 
aber wird es langfam verftärft, bis die Form ganz 
von Feuchtigkeit befreit, ausgetrodnet und beinahe 
glühend geworden ift. 

Wenn die Feuerung vollbracht ift, wird ber 
Schutt wieder ausgegraben und die ganze Grube, wie 
dies beim Guß im Allgemeinen gewöhnlich iſt, mit 
feftgeftampfter Erde, welcher man, um die etwa vors 
handene Feuchtigkeit zu abforbiren,, meiftens noch ges 
brannten Gyps zufeßt, ausgefült. Alles wird das. 
dur) dem. ebenen Boden gleich und auf: demfelben 
ift nur noch die oberfte Fläche des Mantels mit den 
Eingüffen und Windpfeifen fichtbar. 

Der Schmelzofen, in welchem man das fireng: 
flüffige Kupfer zuerft in Fluß bringt und dann erft 
die leicht fchmelzbaren Zuſaͤtze einträgt, hat nichts 
Eigenthümlihes. Er ift nämlich ein Flammenofen, 
gleich dent beim Kanonen und Glodenguß gebräudy: 
lihen. Ueber die Manipulation des Guffes werden 


- folgende wenige Bemerkungen hinreichen.: Die Menge 


des Materiald bemißt man nach dem Gewichte des 
ausgefhmolzenen Wachfes, indem man ber Erfahs 
rung zufolge das achtfache Gewicht des letztern für 
die erforderliche Menge des Metalld annimmt, für 
unvorhergefehene Zufälle aber und um volllommen 
ficher zu gehen, noch einen gewiffen Ueberfchuß zu: 
. gibt. Vom Stichlocdhe des Ofens geht. ein aus feuer: 
feſten Steinen etwas abhängig gemauerter offener Ka: 

nal’ bi8 zu. den Mimdungen ‚oder Trichtern, in welche 
ſich die Giegtöcher. der Form enden. .. find wie⸗ 


356 
der mit einer gemauerten Einfaffung umgeben, deren 
Beftimmung es ift, das überflülfige Metall nach dem 
Guß aufzunehmen. Die Gießröhren find mit Pfropfen 
verftopft, welche man durch angebrachte Hebel öffnen 
fann, weil man das Metall nicht ſogleich einfirdmen 
läßt, fondern erft wartet, bi$ die gedachte Einfafjung 
oder. die Suͤmpfe, welche fie bilden, mit einigen 
Gentnern gefüllt find, damit es dann ohne Unterbre: 
hung fort: und einftrömen Fann, Nachdem das 
Stichloch durch eine Hüttenftange geöffnet ift, welche 
den Fegelförmigen, Dafjelbe während des Schmel;pro: 
cefjes verfchließenden Pfropf in den Dfen bineinftößt 
und nach Eurzer Zeit die Trichter der Gießröhren 
gleichfalls von ihren Pfropfen befreit find, fo ergießt 
‚Sich das Metall mit folder Schnelligkeit in die Form, 
daß Teßtere in wenig Minuten gefüllt if. Wenn dies 
feö ruhig und ohne ungewöhnliches Geraͤuſch gefchieht, 
wenn, nachdem die berechnete Menge Bronze in die 
Form gefloffen iſt, der Ueberfchuß in den Leitungs: 
röhren ftehen bleibt und die Trichter anfüllt, fo ift 
auf einen gelungenen Guß zu rechnen; wogegen da3 
Ausbleiben des Metall an den Mündungen ein Zeis 
chen ift, daß die Form Schaden gelitten und daß 
Metall durch diefelbe einen Ausweg ſich gebahnt hat. 
Dann ift entweder der Guß ganz mißlungen, oder 
es find doch einzelne Theile ausgeblieben, welche wohl 
nachgegoſſen werden fönnen, allein mit großen Schwie: 
rigfeiten, weil ein Zheil des Wachſes, des Mantels 
u. f. mw. ganz von Neuem hergeftellt werden muß, 
Arbeiten, von deren Weitläuftigkeit man fich leicht 
wird einen Begriff. machen Eönnen. 

Nach dem Erftarren des Metalls, meiftens ſchon 
nach einigen Stunden, wird zum Auönehmen des 
Guſſes aus der Sormgrube gefhritten. Man gräbt 
die eingeflampfte Erde aus, nimmt die Eifenbänder 
des Manteld ab, fehafft diefen durch vorfichtiges Ab: 
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brechen weg und reinigt ben Guß von allen noch an: 
- hängenden Theilen der Korn, worauf derfelbe durch 
mechaniſche Mittel aus der Grube gezogen werden 
Die. fogenannte Abraumung ber Statue be: 
trifft fowohl das Aeufere derfelben,- ald auch die in: 
nere Höhlung. Da fih die Reitungsröhren fammt 
ihren Zweigen auch mit Metall gefüllt haben, fo 
müffen fie an der Oberfläche der Statue abgefchnits 
ten und die Stellen, wo fie mit ihr zufammenhins 
gen, überarbeitet werden, welches mit Meifeln, Bei: 
len, Schabeifen und bei feinern XZheilen mit Dem 
Grabftichel gefchteht. Um den Kern und die Arma: 
tur wegzufchaffen, hat man das Wachsmodell fchon 
fo eingerichtet, daB an Theilen, welche nach der Auf: 
fielung des Werks wenig oder nicht gefehen werben, 
3: B. auf dem Kreuze des Pferds, hinreichend große 
Deffnungen bleiben, -durch welche man in das Innere 
— und ſowohl den Kern zerkleinern, als das 
iſenwerk der Armatur herausnehmen kann. Damit 

die Zerlegung der letztern gut gelinge, iſt es anzura— 
then, genaue Zeichnungen oder noch beſſer ein Modell 
derſelben zu haben, aus welchem die Art der Ver— 
bindung aller einzelnen Theile und die Ordnung zu 
erſehen iſt, in welcher ſie am leichteſten getrennt wer— 
den koͤnnen. Die großen Oeffnungen ſowohl als auch 
die kleinern, durch welche die Hauptſtangen der Armatur 
gegangen ſind, werden mit Stuͤcken von gleichem Me— 
tall ausgefuͤllt und dieſe durch Loͤthen, Verhaͤmmern 
und Ueberarbeiten ſo viel moͤglich der uͤbrigen Ober— 
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flaͤche gleich gemacht. Da dieſe keineswegs gleichfar— 
big, ſondern fleckig und mit Farben angelaufen iſt, 
ſo wendet man eine Beitze aus ſehr verduͤnnter 
Schwefelſaͤure an, welche den oxydirten Anflug auf: 
loͤſt und ſie rein metalliſch glaͤnzend darſtellt. 
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Die antiken bronzenen Statuen, welche, beilau: 
fig zu bemerken, gegen bie, neuern fehr dünn, aber 
nicht aus dem Ganzen, fondern theilweife gegoffen 
und durch Niete und Schwalbenfchweife zufammens 

efügt find, zeichnen fich durch den befannten grünen 

Deberzug aus, welcher in diefer Schönheit nur eine 
Wirkung der Zeit zu feyn ſcheint. Indeſſen hat man 
vielfältig verfucht, dieſen Ueberzug auch an neuern 
metalfenen Standbildern in furzer Zeit Durch die Kunft 
beroorzubringen *). 

Indeſſen kennt man mehrere von der obigen ganz 
abweichende Berfahrungsarten. Da die Berfertigun 
größerer Gußwerke felten vorfommt, jedes auch * 
dazu einzig in feiner Art iſt, fo haͤngen die Details 
ber Ausführung weniger von fichern Regeln, die durch 
viele Werfuche begründet worden wären, als von ber 
GEinficht, ja fogar von der Kühnheit des Künftiers 
ab. Es können bei der vorbefshriebenen Art vorzus 
gehen, manche Sicherheitsmaasregeln abgekürzt werden, 
oder gar wegbleiben, welche nur angewendet werden, 
um das Mißlingen des Guffes mit beinahe mathes 
matifcher Gewißheit zu verhindern, 

Beifpiele, daß man den angezeigten Weg mit 
Gluͤck verlaffen koͤnne, werden das oben Gefagte er: 
läutern. So ift bei der 400 Gentner ſchweren Ritz 
terftatue Kaifer Joſeph's II. in Wien von ihrem Ver: 


*) Das im Obigen befchriebene Verfahren zur Anfertis 
gung ber Gießform wird feiner Sicherheit wegen ziemlich alls 
gemein befolgt und folgendes Werk enthält eine ausführliche, 
mit vielen Kupfertafeln erläuterte Darftellung deffelben: De- 
scripfion des travaux qui ont pricede, accompagne et 
suivi la fonte en bronze d’un seul jet de la statue &que- 
stre de Louis XV. Dressee sur les me&moires -de M, 
Lempreur par M. Mariette. A Paris, 1768. Fol. —. 
Man fehe auh: Wuttig’s Kunft, aus Bronze Eoloffalg - 
Statuen zu giefen. Berlin, 1814, 


fertiger, dem berühmten Zauner, der Ken nicht in 

die Wachsdecke gegoffen worden, aus Furcht, daß der 
mit eingegoffene Schaum und jene Luftblafen, die 
nicht entweichen koͤnnen, den Kern an feiner das 
Wachs beruͤhrenden Oberfläche, wo er gerade der größs 
:ten Glaͤtte bedarf, löcherig und unganz machen 
würden. Es wurde daher die gut eingeölte Gyps—⸗ 
form unmittelbar über der Armatur zufammengefest 
und mit der Kernmaffe vollgegoffen, nad dem Er 
harten derfelben aber die Gypsform abgenommen und 
von dem Kern fo viel weggearbeitet, al3 die künftige 
Metalldicke betragen follte. - Hierauf folgte ein aber: 
maliges Abnehmen der Form und ſtarkes Ausbrennen 
des Kerns. Dann wurde die Gypsform über dem 
Kern wieder in einzelnen Schichten aufgebaut und in 
jede derfelben das Wachs eingegoffen. Die Vortheile 
diefer Abweihung leuchten ein. Der Kern kann auf 
diefe Art ganz dicht werden; dort, wo er Fehler hat, 
laßt er fich leicht ausbeffern, nach dem Abnehmen 
der Metalldide fehr volllommen glätten und endlich 
durch Brennen völlig von Feuchtigkeit befreien. Auch 
die Bildung der Wachsdecke geht hier weit fchneller 
von Statten. Nur ſetzt dad Verjuͤngen ded Kerns 
einen geübten Bildhauer voraus, während die Errich: 
tung der Form nach der andern Art ganz mechanifch 
ift und nur die Ausbefferung des Wachfes einen eis 
gentlihen Künftler verlangt. 

Die ſinnreiche Idee, den Kern zu gießen, fcheint 
überhaupt neuern Urfprungs zu feyn. Alte Meifter 
im Erzguffe haben fogleich über, die Armatur des 
Kerns ein Modell gemacht, diefes wohl ausgetrodnet 
und fehr ſtark gebrannt, wodurch ſich der Umfang 
deffelben wegen der Zufammenziehung des Thons fo 
fehr vermindert, daß es ald Kern dient, über welchen 
das Wachs gelegt, aus freier Hand zur richtigen Ge 
kalt bofirt und mit dem Mantel umhuͤllt werben 
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fann, Allein ed wird. hier nur die Verfertigung der 
Gypsform erfpart, welches aber den großen Nachtheil 
bat, daß beim ganzlichen oder nur theilweifen Miß: 
lingen des Gufjes faft alles neu gemacht werden muß, 
indem das Mittel, das Wachs bloß auf mechaniſchem 
Mege, namlich durch die Gypsform zu erfegen, ganz 
fehlt 





MWahrfcheinli der Erfparniß wegen hat man 
auch das Giegmodell flatt aus Wachs, höchftens nur, 
mit Ausnahme der zarteften Theile, aus Lehm -ges 
macht, woraus aber auch folgt, daß der Mantel aus 
einzelnen Stuͤcken beftehen und zerlegbar feyn muß, 
“weil man fonft die Dede aus Lehm, welche als Mo: 
bell dient, vor dem Guffe nicht befeitigen Fünnte, 
Hier wird der Kern über der Armatur zueft aus 
freier Hand gebildet. In die Form, welche ſtuͤckweis 
aus Thon über einem Driginal verfertigt iff, wird 
der Lehm, welcher der Fünftigen Metalfdide gleich 
werden foll, in dünn gerollten Blättern eingedrückt 
und diefe werden fammt den Formtheilen, in welchen 
fie gebildet find, dem mit feiner Ajche beftreuten Kern 
angepaßt. Nach dem Trocknen der Lehmdecke wird 
die Form wieder zerlegt, jene weggenommen und Die 
Form, welche jebt als Mantel dient, aufs Neue über 
dem entblößten Kerne zufammengefeßt. Alle Fugen 
bes Manteld werden außen gut mit Lehm verftrichen, 
das Ganze wird ummauert, mit Eifenbandern umge: 
ben und ferner überhaupt fo wie bei jeder andern 
Form verfahren, 

Ein diefem ganz Ahnliches Verfahren ift in der 
neueften Zeit unter der Benennung des Gießend 
in Sand oder vielmehr in Maffe wieder einge: 
führt worden. Nach demfelben erbaut man den Kern 
nach feinen Hauptumriffen aus befonder dazu vers 
fertigten  Ziegeln, aber hohl, um dad Trocknen zu 
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erleichtern und gibt - ihm feine völlige Geftalt. durch 
Umfleiden mit Thon aus freier Hand.‘ Dann verfer: 
tigt man den Mantel ſtuͤckweis über einem Gypsmo— 
dell und zwar aus einer thonhaltigen, feinen Form— 
maſſe, welche noch bildfam, ift, aber: wenn fie ihr 
Waſſer durch Trocknen verliert, nicht fo fehr wie der 
reine Thon ſchwindet. Diefe Formftüde werden; 
wenn fie gut zufammenpaffen, ſtark auögebrannt und 
dienen , wie in dem eben zulegt angegebenen Berfah: 
ren, auch zur Bildung der Metalldide, die ebenfalls 
aus Sand von der erwähnten Befchaffenheit, oder 
aus Thon beftehen kann. 

Man fieht leicht, daß auf diefem Mege nicht 
‚nur das theure Wachs ganz erfpart werden Fann, fons 
dern auch das Brennen der Form in der Grube und 
daß daher der ganze Proceß viel einfacher, fchneller 
und weit. weniger Eoftjpielig wird, mozu noch der 
große Vortheil Fommt, daß man dad Innere der 
‚Mantelftüde vor fi hat und jeden Fehler in denfels 
‚ben leicht zu verbeffern im Stand ift. Dagegen aber 
bat man die Metalfdide nie ganz in feiner Gewalt 
(weil doch immer ein Schwinden der aus Sand bes 
ftehenden Formſtuͤcke eintritt) und noch weniger die 
ganz unbefchrankfte Anbringung der Leitungsröhren. 
Diefe müffen naͤmlich in die Die der Mantelftüde 
und in die Kanten, wo fie einander berühren, einges 
fohnitten werden, wodurch ihre zweckmaͤßige Verthei— 
lung fehr befchranft wird, Es erfordert daher diefe 
‚Urt zu gießen einen fühnen und in berfelben wohl: 
ale Künftler, wenn fie nicht gänzlich mißlin= 
gen fol. . 

Bei Feinern Stuͤcken von einfacherer Form, 3.8. 
bei Büften, namentlich folchen aus gegoffenem .Eifen, 
ift alles .weit leichter. Da hier das Modell nicht fo 
viele freiftebende Zheile auszufüllen und feinen fo weis 
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ten Meg zu nehmen hat, auch die größere Dicke bes 
Guffes nicht fo fehr in Betrachtung kommt, fo fon: 
nen fehr oft alle Leitungsröhren erfpart und durch 
einen einfachen Einguß erfegt werden. Zu Buüͤſten, 
Vaſen u. dgl.,; welche fchon mehr fabrifmäßig erzeugt 
werden follen, verfchafft man fich. eine Gypsform, in 
welcher das Modell hohl aus Wachs gegofien werben 
kann. Man zerfchneidet dafjelbe mit einem heißen 
Meſſer in zwei, höchftens drei Theile, verfertigt den 
nöthigenfalls mit einigen Eifenftangen armirten Kern 
aus Thon, dem man etwas Sand nebft Koblenpul: 
ver oder Kienruß beigefügt hat und paßt diefem die 
MWahsftüde fo an, daß fie genau an einander fchlies 
en, im Innern aber auch ganz auggefüllt find. Dies 
erreicht man zum heil durch Bejchneiden des.Kerns, 
zum Zheil durch Auftragen neuer Maffe. Ueber bie 
- ausgebefjerte Wachsdecke kann leicht der Mantel ge: 
macht, ja fie kann in vielen Fällen in Sand einges 
formt und aus demfelben ein bloß zweitheiliger Mans 
tel gebildet werden. In ganz Fleine hohle Wachsbuͤ— 
ften laßt ſich fogar, ohne fie zu zerfchneiden, die Kern: 
maffe von unten einftopfen, wodurch man alfo auf 
eine noch einfachere Art zum Ziel gelangt. 

| Eine Art, den Mantel aus fehr wenigen Stüßs 
fen, felbft bei vielen einfpringenden Winkeln der Fi: 
gur zu verferfigen, verdient bier noch kurz berührt zu 
werden. Sie gründet fi darauf, daß das Modell, 
über weldhem der Mantel gemacht wird, aus vielen 
— zuſammenpaſſenden und zerlegbaren Theilen 
beſteht, welche durch eine größere Deffnung des Mans 
tels, etwa am Poftament oder Fuße der Figur, ein: 
‚zeln herausgenommen werden koͤnnen. Indeſſen kom—⸗ 
men nur felten Fälle vor, wo man von diefer Me: 
thode mit Vortheil Gebrauch machen kann. 
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Die berühmte Bendömefäule in: Paris wurde 
von dem fehr geſchickten Metallgießer Launay *) in 
Sand ausgeführt. Das Verfahren wird aus ben 
Sigg. 1—7, Zaf. XIV. deutlich werben. 

Fig. 1 zeigt dad Gypsmodell der Statue auf 
eine Sandſchicht im Formfaften zum Abformen nie 
dergelegt. a Gypsmodell; b Sand der erften Schicht 
der Form. Verlorne Schicht. c zweiter Theil des 
Formkaſtens mit feinen Ringen und Riegeln von 
Bronze. d Zugbänder, gleichfald von Bronze, wel 
che fih an zwei Querhoͤlzer fchließen und dazu dies 
nen, vier ſtarke Holzftüde, welche zur bequemen Hands 
habung dienen, an der Form zu befeftigen; © gegofs 
fene Zapfen, welche fich in eifernen Zapfenlagern bes 
- wegen und die Drehung der Form möglich machen; 
f Formgrube; g Mauereinfaffung der Formgrube. 

dig. 2 und 3. Aufriß und Durchſchnitt einer 
Form fir die Adler. Diefe Form, welhe 5 Fuß im 
Durchmefjer hatte, wurde fchichtenweis in Formkaͤſten 
und mit Kernftüden gemacht. 

Fig. 3—7 zeigen. dad Ganze und die Einzeln: 
heiten des Formkaſtens, in welchem eins der großen 
Basreliefs vom Fußgeftelle der Säule abgeformt wurde, 

en fieht diefen Formkaſten in allen verfchtedenen 
agen. 

Neuerlich ift zu Paris von einem Hrn. Soyer eine 
Bronzegießerei für Kunftguß errichtet worden und es hat 
berfelbe mehrere wefentliche Berbefferungen gegen das 
bisherige Syftem angebracht, worüber wir (nah Ding 


x*9 Derfelbe ift Verfaffer eines bier und im folgenden 
Abfchnitt benusten Werks: Manuel du Fondeur sur tous 
Mötaux ou Traitö de toutes les Op&rations de la Fonde- 
rie. 2 Tomes. Paris 1827. 2de ödit. par Vergnaud. 
Paris 1836, u 
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ler’3 polyt. Zournal, Bd. 65, S. 114 ꝛc.) das Zul: 
gende mittheilen. SE _ 

Auf dem Grunde der einen von ben Dammgru— 
ben diefer Gießerei befindet fich ein beweglicher oft, 
welcher aus gußeifernen Rahmen zufammengefeßt ift. 
Diefe Rahmen find fo eingerichtet, daß fie von Fuß 
zu Fuß eiferne Pfoften, die je nach der erforderlichen 
Höhe in einander eingezapft find, aufnehmen; fie find 
ferner mittelft Hafen folchermaafen verbunden, daß 
fie eine fehr folide Einfaffung bilden, in welche man 
die Gießform bringt. Die Beweglichkeit diefer Nah: 
men geftattet, daß man den Boden, auf den man 
die Gießform bringt, nach Belieben auf die dem Guß 
am beften entfpredhende Höhe erheben fann. Durdy 
biefe finnreiche Einrichtung find alle die Nachtheile 
befeitigt, welche fonft erwiichfen, wenn man bei zu 
großer Ziefe der Dammgrube zu-desen Ausfüllung 
fhreiten oder ein Mauerwerk zu diefem Zweck anbrins 
gen mußte. _ | 

Ein zweiter Vortheil, welcher aus diefer Eins 
richtung hervorgeht, ift der, daß man mit einer gro— 
Ben Erfparnig an Zeit und hauptfahhlih an Brenns 
material und ohne Zerfeßung des Gypſes eine voll: 
fommne Zrodnung der Gießformen erlangen kann. 
Mittelſt der eifernen Pfoften und flarker zu dieſem 
Behuf angebrachter Bleche wird nämlich eine Trok— 
kenkammer gebildet, die mit der zu trodnenden Gieß: 
form im Berhältniß fteht und welche fi mit Hilfe 
eines temporären, unter den Roſt geſetzten Dfens, def- 
fen Stellung man nad) Belieben und nah Bedarf 
verändern kann, heißen laßt. Die zum volllommnen 
Zrodnen der Gießformen nöthige Zeit hangt von des 
ren Dimenfionen ab; doch beträgt diefe Zeit für die 
Gießform einer Statue von 4—5 Meter Höhe an 
14 Tage, wobei man fich durch verfchiedene Proben 
von dem Grade der Zrodnung überzeugt, Die von 
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ihm in biefer Hinſicht befolgte Methode geht viel 
fchneller von Statten und gewährt weit größere Sis 
cherheit, als die ältere Methode, ja es ift unmöglich, 
Reſultate zu erzielen, die in jeder Beziehung größere 
Vollendung gewähren. 
- Um dem fo häufig fich ereignenden Ausbrechen 
des Metalls, worin eine der Haupturfachen des Mißs 
“ lingens der Güffe gelegen ift, vorzubeugen, vermins 
dert Hr. Soyer die bedeutende Anzahl der Stüde, 
aus denen die Modell oder Gießformen großer Stas 
tuen gewöhnlich zu. beftehen pflegen, bis auf zwei, 
von denen das eine für den vordern und das andere 
für den hintern Theil des zu gießenden Gegenftand3 
beftimmt ift. Diefe beiden Stüde find fo angebracht, 
daß, indem fie fich gegen einander ftemmen, der Bes 
rührungspunft fi) in der ganzen Höhe des Modells 
befindet, Die Verbindung oder Vereinigung beider 
Stüde bewirkt er durch Bolzen, weldye er in Ent: 
fernungen von 15—18 Zoll von einander anbringt 
und welche zu beiden Seiten des. Modells durch die- 
Gießform gehen. Die Köpfe oder Scheiben diefer 
Bolzen müffen mehr ald 1 Fuß Oberfläche haben, 
damit fie die Gießform feft zufammen halten, - ohne 
daß der Gyps nachgibt. Hierauf bringt er in beiden 
Seiten der Gießform von oben bis unten in einer 
Entfernung von 6 Zoll von dem Modell auf folche 
Weiſe eine Fuge an, daß beide Fugen einander der 
anzen Länge nah am vollfommenften entfprechen. 
Fun eine aͤhnliche Fuge, welche jedoch die beiden ers 
ftern durchkreuzt, forgt er ferner an dem unten Theile 
der Gießform, fo daß auf diefe Weiſe fammtliche 
Nähte von einem hohlen Raum von 1 Zoll 6 Linien 
Breite und 3 Zoll Tiefe durchfchnitten werden. Wenn 
die Gießform ein Mal zufammengefchraubt und gut 
verbolzt ift, fo füllt er fie dann mit mittelmäßig 
falten Sande von Fontamay aus, von dem er fo 
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. lange einftampft, bis nicht3 mehr hineingeht. Unter 
diefen Umftänden braucht die Gießform, was von 
unendlichem Vortheil ift, nicht mehr eingedaͤmmt zu 
werden; denn die Luft, welche bei dem altern Ver⸗ 
fahren mit half, der Bronze Bahn zu eröffnen, leis 
ftet bier derfelben vielmehr Widerftand, indem fie in 
‚ den Raum, welder fi) vom Innern der Gießform 
bis zur Fuge befindet, eintritt, 

Auch an den Defen zum Schmelzen der Bronze: 
ba@Hr. Soyer mehrere wefentliche Veränderungen 
angebracht, welche ein weit rafcheres Schmelzen und 
eine bedeutende Brennmaterialienerfparung veranlafs 
fen. Wir fommen weiter unten auf den Ofen näs 
ber zurüd. 

Die meiften Gießer pflegten und pflegen auch 
jest noch beim Eintragen der Metalllegirungen die 
Zhüren der. Defen zu öffnen. Während nun dies 
gefchieht, dringt Luft in den Ofen, Eühlt denfelben 
ab und orydirt dad Metall, welches um:fo mehr ges 
ſchieht, wenn Metall während des Schmelzens nadhs 

tragen werden muß. Um nun aud) diefem großen 
ebelſtand abzuhelfen, hat Hr. Soyer in dem Ges 
wölbe des Dfens eine Deffnung von beiläufig 11 Zoll 
im Gevierte angebracht, durch die er die Metallmaffe 
in die im Fluß befindlichen Stoffe fallen läßt; nach: 
dem fie durch den längern Aufenthalt über dieſem 
Gewölbe und auf ihrem Durchgange durch die gut 
nahrte Flamme einer kurz vorher eingetragenen 
oblenladung hinreichend erhigt worden ift. Ä 

Ehemald bediente man fi) zum Umrühren bes 
Fluſſes oder des Metallbads abwechfelnd eiferner Stäbe 
und trodner Stangen aus weichen Holz, aus Erlens 
oder Pappelholz. Hieraus erwuchs nicht nur eine ges 
wiffe Ungleichheit der Operation, ſondern, was noch 
fchadlicher war, ed mifchte fi auch immer etwas 
von dem Metall der angewendeten- Eifenftäbe unter 
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die Legirung, was der Reinheit der Bronze nicht un⸗ 
weſentlichen Eintrag that. Hr. Soyer wendet da— 
gegen zu bemfelben Zweck Stangen aus jeglihem 
Holz und befonders die fchwerften, die man befommen 
fann, an, indem leßtere nicht nur leichter unter das 
fliegende Metall unterzutauchen find, fondern in Folge 
ihrer Feuchtigkeit auch ein gewiſſes Sprudeln des Me: 
talls veranlaffen, weldyes ein minder forgfältiges Um— 
rühren der Maffe zuläßt, fo daß hieraus abermals 
eine Erfparniß an. Zeit und Arbeit erwädhlt. 

Um dem Drud, den die äußere atmofphäriiche 
Luft gegen die Windpfeifen ausübt und der das Em: 
porfteigen des Metalld beeinträchtigt, auszugleichen, 
gab man ehemald den Eingüfjen eine größere Dice 
oder man vermefite auch, aus Furcht, die Bronze 
möchte fih auf ihrem Lauf abkühlen, die Zahl der 
Eingüffe. Hieraus entftand der Nachtheil, daß man 
fpäter mehrere Gifelirungen vornehmen mußte. Dies 
ſem Nachtheile wußte nun Hr. Soyer dadurch zu 
fteuern, daß er, um den Drud der dußern atmofphäs 
rifchen Luft auszugleihen, auf die Mündungen der 
einzelnen Luftröhren mit Alkohol getränfte Matte legt 
und daß er alle dieſe befeuchteten MWattepfröpfe durch 
Kraͤnze trodner Watte mit einander in Kommunifas 
tion feßt, fo daß, wenn dad Bronzemetall in Fluß 
ift, im Augenblid des Gufjes das Ganze mit einem 
Mal in Brand gefeßt werden kann und daß folglidy 
jede Luftröhre im Momente ded Emporhebens der 
Stopfftange mit einer Flamme gekrönt if. Bei dies 
ſem finnreihen Berfahren fallt das Metall frei bis 
auf den Grund der Gießform hinab, um dann ohne 
alles Hindernig in fämmtliche. Theile derjelben em— 
porzufteigen, fo daß 8 Sekunden zum Guß einer 
Statue von 4—5 Meter hinreichen. 

Das Formen und hauptjachlich das Gießen der 
- Statuen bot, wie wir oben fahen, die größten Schwie— 


st 
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rigfeiten dar, wenn bie Figur große Dimenfionen 
oder aüsgeſtreckte Gliedmaßen, ausgebreitete- Flügel 
und dergl. hatte; denn man war dann gezwungen, 
fie in mehreren Stüden zu gießen, die hierauf oft 
mit, neuen Schwierigkeiten zufammengefeßt werben. 
mußten. So bot 5.8. bie Foloffale Statue des Ge: 
niud der Freiheit, von 13 Fuß Höhe, welcher die 
Säule des Baftillenplages in Paris zieren foll und 
der, auf der Fußfpige ftehend, eine bedeutende Neis 
gung nach vorn befommen follte, in Hinſicht auf die 
Verfertigung der Form und noch mehr in Hinficht 
auf das Gießen felbft die größten Schwierigkeiten 
"dar, indem die Solidität diefer Säule, welche beiläus 
en 140 Fuß Höhe befommen foll, großen Theil von 
der größten Leichtigkeit der obern Thaile und von der 
Stärke des Fußes, auf dem die Statue ruhte, abs 
hing. Nach den altern Methoden wäre diefe Statue 
wahrfcheinlich verunglüdt, oder man hätte fie wenig: 
ſtens nur aus mehrern Stüden zufanmenfegen Eon: 
nen; denn der obere Theil mußte bei feiner Duͤnnheit 
beinahe unmittelbar ausfühlen, während ber untere 
Theil viel langfamer fühl geworden wäre und indem 
er geſchwunden wäre, am Kniebug eine Luͤcke von 
beiläufig 11 Zoll gelaffen haben würde. Die Schwin- 
dung des Metalld beträgt naͤmlich 13—2 Linien auf 
den Fuß, fo daß die Statue unfehlbar verloren ge: 
wefen wäre. Um allen diefen Schwierigkeiten vorzus 
beugen und auszumeichen, befchloß Hr. Soyer dieſe 
Statue fo zu gießen, daß deren Kopf beim Guſſe 
nach unten gerichtet war, wodurch die Gefahr vers 
mindert wurde. Denn bei diefer Einrichtung mußte 
- entweder die Form nachgeben, oder das Bein mußte 
unter Zurüdlaffung einer Deffnung von beiläufig 5 
Linien Über dem Knöchel brechen. Um dies -zu ver: 
hüten, brachte ihr Soyer zu beiden Seiten des Fu: 
” ßes einen Fupfernen Arm von 2 Fuß DBreite,. der fich 
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in einen ſehr ſtarken Kopf endigte, an, damit der 
Fuß gezwungen wurde, ſich auf das Knie zuruͤckzu⸗ 
ziehen; auch wurden die beiden Arme auf ſolche Weiſe 
verbunden, daß ſie etwas weniger Metallſtaͤrke beka⸗ 
men, als das Bein hatte. Dieſe ſinnreiche und den⸗ 
noch ſehr gewagte Neuerung war von einem vollkom⸗ 
menen Erfolge gekroͤnt; denn die kupfernen Arme 
zwangen, wie Hr. Soyer erwartet hatte, den Fuß, 
der Bewegung des Beins zu folgen. Der Guß dies 
fer Statue gelang in allen Detaild auf das Vollkom⸗ 
menfte und zum erften Mal dürfte vielleicht eine Fis 
gur von diefer Bedeutung ohne allen Fehler aus eis 
ner Gießerei hervorgegangen feyn. Die obern Theile 
ber Statue haben mit Ausnahme der Flügel, die nur 
1 Kinie did find, beinahe 2 Linien Dicke. Das Bein 
hat von dem Knoͤchel an 2 Zoll und nimmt im Vers 
haltniß des Durchmeſſers bis zum Schenkel hinauf 
ab. Der ganze ſtarke Theil mißt von der Höhe des 
Knied, bis zum Ende der Stuͤtze, 7 Zuß. 

Hr. Soyer feßt, wie bereitö gefagt worben ift, 
feine Gießformen nur aus zwei Stüden zufammen. 
So lange nun dieſe Stüde nicht über 20,000 Kilos 
gramme (400 Gentner) mwägen, fo laffen fie fich bei 
gehöriger Sorgfalt ohne Unfall öffnen und fchließen, 
wenn man die Form. in die Richtung der Rotationds 
bewegung des Krahns bringt; find fie aber ſchwerer 
(an der zum Guß des erwähnten Genius beflimmten 
Form wogen fie 3. B. 45,000 Kilogr.), fo wird bes 
ven Handhabung ſchwierig und gefahrlid. In dies 
fem Falle behält nun Hr. Soyer dennoch feine Mes 
thode, die Form zu bilden, bei; allein zur Bewegung 
berfelben bedient er fich eined andern fehr einfachen 
- Spftemd. Er befeftigt nämlich jedes der beiden Stüde 
auf einem Wagen, der auf eifernen Schienen läuft, 

welche zu diefem Zweck gehörigen Orts angebracht 
find. Auf diefe Weife können dann vier mit einfas 
Schauplas 103. Bd. 24 
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chen Hebeln ausgerüftete Männer dem Magen ohne 
alle Schwierigkeiten die gewänfchte Bewegung mits 
theilen. Diefes Berfahren hat, abgefehen von feiner 
größern Einfachheit, auch noch einen andern Bortheil 
vor dem Krahne voraus; denn leßterer macht zuerſt 
eine auffleigende und dann eine zweite Bewegung 
nad) ruͤckwaͤrts nöthig, welche beide Bewegungen nur 
in einer Frummen Linie ftattfinden koͤnnen; Dagegen 
ift die Bewegung des Wagens auf den Schienen eine 
gerade, fo daß man die Form öffnen kann, ohne 
auch nur das Geringfte abzureißen, gleich wie man 
das Petfchaft von einem abgedrüdten Siegel ab: 
nimmt. Es 
Die zu den gewöhnlichen Güffen von 2000 bis 
20,000 Kilogr. nöthige Zeit bietet Feine fehr merkli— 
hen Differenzen; denn man muß immer 4 Stunden 
auf gehörige Erhigung der Defen und beiläufig 2 
Stunden auf das Schmelzen rechnen. Bei größern 
Guͤſſen dagegen ift Die Differenz bedeutend, weil man 
das Feuer verftärken fann, um die Defen und die 
Metallklumpen zu gleicher Zeit zu erhigen. Will man 
dagegen Fleine Metallftüde fchmelzen, fo darf man 
nur mit größter Vorſicht heißen, weil fonft das Me: 
tall unfehlbar einen Kuchen bilden würde, wenn ed 
zum Schmelzen fäme, bevor noch die Sohle hinrei: 
hend erhigt if. Man wußte lange Zeit nicht genau 
zu berechnen, wie viel Metall zum Guß einer Stas 
tue von diefer oder jener Größe erforderlich ift, wes— 
halb ed denn nicht felten gefchah, daß ein Guß we: 
gen Mangel an Metall mißlang, oder daß zwei und 
drei Mal fo viel Metall genommen wurde, als ei- 
gentlich noͤthig geweſen wäre. Hr. Soyer dagegen 
hat ed durch die Erfahrung und durch fortgefeßte _ 
Beobachtungen dahin gebracht, daß er diefen Bedarf 
im Boraus beftimmt und bis auf einige Kilograms 
men hin anzugeben weiß. Auch verfichert er, Sta: 
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tuen mit ber Halfte des Metalls herſtellen zu wollen, 
als fonft dazu genommen wurde, | 

Das Ciſeliren endli wurde gleichfalls durch 
Hrn. Soyer vereinfacht und in. feinen Details abe 
gekürzt. ine fehr große Erſparniß an Arbeit er: 
waͤchſt namlich fchon daraus, daß die Gießformen 
nur aus zwei Stüden beftehen, während fie nad 
der ältern Methode bei einigermaafen großen Stas 
tuen aus 16 und mehr Stüden zufammengefeßt was 
ren. Die Güffe befommen hiernach nur zwei ſehr 
feine Nähte, wahrend fie früher beim Mafjeguß 32 
ſehr ſtarke Nähte befamen, die uͤberdies von unglei: 
cher Höhe waren, indem man die einzelnen Stüde 
nicht gleichmäßig zufammenzutreiben. im Stande war, 

Die Erfindungen und Berbefferungen des Hrn.‘ 
Soyer beftehen demnad: 

1) In einem neuen Syftem von Gießformen 
mit doppelten Fugen, in denen die zurüdgetriebene 
Luft das Ausbrechen des Metalls zu verhindern. trach: 
tet; ein Syſtem, welches überdies vor dem ältern 
wegen feiner Einfachheit und Feftigfeit, fo wie auch 
wegen der leichtern Beweglichkeit der Formen, welche 
Dimenfionen diefe auch haben mögen, den Vorzug 
verdient. | 
2) Sn feinem. beweglichen Boden, den er mit 
Hilfe von Roͤſten oder mittelft eiferner Rahmen in 
den Dammgruben auf ſolche Weife anbringt, daß er 
auf jede den Dimenfionen der Formen entfprechende 
Höhe gebracht werden. kann. | 

3) In feiner Methode, die Formen mittelft ei: 
ner je nach Bedarf anzubringenden Trodenfammer 
und mittelfi eines unter den. Roſt geſetzten bewegli- 
chen Dfens auszutrodnen. 

4) In den an dem Baue der Defen angebrach⸗ 
ten vortheilhaften Veränderungen, welche ni aus den 
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über ben Gang der Flamme über bie Sohle hin an« 
geftellten Beobachtungen ergaben. | 

5) In feiner verbefferten Methode, das Metall 
in den Ofen einzutragen, welcher gemäß nicht nur 
das bei dem ältern Verfahren ftattfindende Abkühlen 
des Ofens verhütet wird, fondern wobei das Metall 
auch bis auf einen gewiffen Grad erholzt in den Ofen 
elangt. 
. ) In den Wattepfröpfen und Wattefränzen, die 
er an den Mündungen der Luftröhren anbringt und 
durch welche er den fonft im Moment des Gießens fo 
häufig eintretenden Unfällen vorbeugt. 

7) Endlich in der Vereinfahung und Erleichtes 
rung der Cifelirung und in der Erfparniß von mehr 
als der Hälfte der Zeit bei derfelben. 





Befhreibung ber Abbildungen. 


Auf Taf. XIV. ift Fig. 8 ein fenkrechter Durchs 
fehnitt der Form mit doppelten Fugen, welche zum 
Gießen des oben erwähnten Folofjalen Genius ver 
Freiheit diente. 

Fig. 9 ein Aufriß des beweglihen Bodens, wos 
mit die Form auf die nöthige Höhe emporgehoben 
werden kann. Die unter diefem Boden befindliche 
Grube dient ald Trodenftube für die Form, zu wel- 
chem Behuf ein Ofen in diefelbe gebracht wird. 

Fig. 10 und 11 ein Auf- und Grundriß des 
einen der in dem beweglichen Boden firirten Pfoften; 
womit die Form, wenn fie vollendet ift, feftgehals 
ten wird, 

Fig. 12 der bewegliche, roftförmige Boden, ber 
auf den gemauerten Pfeilern der Dammgrube ruht, 
im Grundriß dargeftellt ; er befteht aus mehrern durch 
Stügen verbundenen Rahmen. 
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Fig. 18 derfelbe in einem Längendurchfchnitt nach 
der Linie A, B dieſes Grundriffes betrachtet. > 
Fig. 14 ein Querdurchfchnitt des beweglichen Bo⸗ 
dens nach der Linie C, D in Fig. 13. | 
Fig. 15 und 16 ein Aufriß und Profil bes eie 
nen der Pfoften, welche an den Eden der Form ans 
gebraßht werben, um biefe unwanbelbar in einer und 
derſelben Stelung zu erhalten. | 
| Fig. 17 ein Grundriß eined ſolchen Pfoſtens. 
Fig. 18 ein Durchfchnitt nach der Höhe der Lie 
nie E, F in Fig. 21. | 
Ki . 19 ein zur Verbindung ber Pfoften bienens 
ber Hafen im Grundriß und im Durchſchnitt. 
>, ,An allen diefen Figuren find gleiche Zheile mit . 
‚gleichen Buchftaben bezeichnet. | 
A ift die Form mit doppelter Fuge; B find bie 


an der Bafis und an den Seitenwänden der Form 


angebrachten Fugen. Wenn man bie beiden Xheile, 
aus denen die Form befteht, an einander bringt, fo 
erhalt man die beiten aus Fig. 8 erfichtlichen Rechte 
ede B. Der von diefen Rechtecken gebildete leere 
Raum wird mit Sand vollgeflampft, damit die im 
Innern des Formmanteld enthaltene Luft nicht aus: 
treten kann. Nach dem alten beim Formen üblichen 
Berfahren riß dieſe Luft beim Entweichen das im 
Fluß befindliche Metall mit fi, wodurch da3 Gelins 
gen ber Operation beeinträchtigt wurde; bei dem neuen 
Verfahren hingegen uͤbt diefe Luft, indem fie nicht 
entweichen kann, durch ihre Ausdehnung einen Drud 
auf fämmtliche Theile der Form aus, wodurch nicht 
nur dem Ausbrechen des Metall5 vorgebeugt, fondern 
zugleich auch dem Metall geftattet wird, in Folge 
feiner Elafticität den hohlen Raum der Form auszus 
füllen, ohne deren Mantel zu durchbrechen. 
€ ifi der Sumpf, in welchen man dad geſchmol⸗ 
zene Metall gießt. a, a find die Eingüffe, mittelft 
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denen bad Metall in die verfchiebenen Theile der Form 
fließt und welche durch punftirte Linien angedeutet 
find; b find die feitlichen Arme biefer Kanäle, deren 
Mündungen, durch welche das gejchmolzene -Metall 
ausfließt, die Form in die Länge gezogener Ellipfen 
haben; c,c die um die Figur herum angebrachten 
Luftröhren, Durch welche die in das Innere der Form 
zurüdgedrängte Luft entweichtz d, d fenkrechte Vers 
längerungen biefer Luftröhren, welche mit Pfröpfen 
aus Watte, die mit Alkohol getraͤnkt werden, vers 
ftopft find; dieſe Pfröpfe werden angezündet, um 
auf diefe Weife den Drud der außern Luft zu neus 
fralifiren und um das Herabfließen ded Metall im 
bie Form, fo wie deſſen Emporfteigen in fämmtliche 
heile derfelben zu erleichtern; e ein am Rande des 
Beckens C angebrachter Spund, den man auszieht, 
um dad Metall in die Form abfließen zu laffen. 

D in Fig. 9 ift der Roft, welcher den Wagen 
bildet, auf dem die Form angebracht wird, damit fie, 
ohne irgend eine Erſchuͤtterung zu erleiden, feitwärts 
bewegt werden kann. Die Räder E, E diefes War 
gens laufen auf den auf dem beweglichen Boden an: 
gebrachten Schienen f, f. | 

F ift der bewegliche, roftförmige Boden, welcher 
auf den gemauerten Pfeilen G, G der Dammgrube 
ruht und wie aus Fig. 12 erfichtlich ift, aus mehr 
rern Fachern oder Rahmen zufammengefeht if. Er 
wird mit Hilfe eines Krahns auf’ eine den Dimenfios 
nen ber Form entfprechende Höhe emporgehoben, wo 
3 dann die Pfeiler GC durch Backſteinſchichten 
erhöht: : 

H find eiferne Pfoften, die mit ihren Köpfen 
in einander eingezapft und mittelft VBorftednägeln mit 
einander verbunden werden. Sie dienen dazu, bie 
Form, wenn fie vollendet ift, in einer beftimmten 
Stellung zu erhalten und find. mit Vorſtecknaͤgeln auf 
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ben‘ beweglichen Boden befeftigt; auch find fie mit 
Flügeln oder mit einer Art von Winfelmaas h,h 
ausgeftattet, womit fie in fenkrechter Stellung erhal: 
ten werden. An dem obern Theile der Form, befins 
den ſich an ihnen fchief geneigte Blechplatten, - zwi» 
fehen denen man zum Behuf der Bildung des Sumpf 
Sand einftampft. 

I, Fig. 15 und 16 find Pfoften, welche. an 
den Eden der Form angebradht und mit Klammern 
I, deren Enden in Sapfenlöcher paſſen, zuſammenge⸗ 
halten werden. 

K ift die Grube, in bie man zum Behuf des 
ſchnellern Zrodnens ber Form einen Dfen bringt. 
Die erwärmte Luft dringt durch den beweglichen Bo: 
den und durdy den Roft, reißt die in ber Form ents 
haltene Feuchtigkeit mit fich fort und tritt bei der ei: 
nen Röhre aus, welche fi an dem Ende eines un: 
ter mehr denn 45 Grad geneigten Dachs aus Blech 
befindet. 

Auf Taf. XIV. fieht man ferner den’ zum 
Schmelzen der Bronze dienenden Reverberirofen von 
verfchiedenen Seiten. 

dig. 20 ift ein Längenaufriß des Dfend. 

dig. 21 iſt ein Grundriß nach der Linie A, B 
dieſes Kufriffes, 

Fig. 22 ift ein fenkrechter nsendurchſchnitt nach 
der Linie C, D des Grundriſſes. 

A iſt der Heerd; B der Roſt; C das Aſchen⸗ 
loch, welches ſehr tief iſt, damit der Ofen um ſo 
beſſer ziehe; D das über den Dfen geſpannte Ge: 
woͤlbe; E defien Sohle; F der Schornftein; G ein 
in Salzen bewegliches Thuͤrchen, welches. geoͤffnet 
wird, wenn man den Zuſtand der in Fluß befindli⸗ 
chen Mafle unterſuchen will; H ein Loch, durch wel: 
ches die Metalllegirungen in dad Bad geworfen wer: 
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den, nachdem fie durch ihren Aufenthalt auf dem 
Gewölbe des Ofens vorher erhitzt worden find; I das 
Stichloch; K das Thürchen des Heerds; L das Thuͤr⸗ 
chen, durch welches das zu fchmelzende Metall einges 
tragen wird; M ein unter ber Sohle angebrachtes 
Gewölbe, wodurch daffelbe gegen alle Feuchtigkeit ges 
fhüst wird; N eine geneigte Blechplatte, welche die 
Kommunikation zwifchen diefem Gewölbe und dem 
Afchenloch abfperrt. 


Schließlich machen wir noch einige Bemerkun⸗ 
gen über die Bildgießerei in Eifen, die in 
neuerer Zeit, befonders in der koͤniglichen Eiſengieße— 

zu Berlin, in hoher Vollkommenheit ausgeübt 
worden ift *). 


Seit dem Jahr 1816 formte man Büften im 
Sande nach den Meifterwerfen Rauch's. Zum bes 
uemen Formen goß man ein getheilted Modell aus 
Sinn über dem getheilten Wachsausguß in Sand 
und nachdem folches uͤberarbeitet worden war, machte 
man darnach die Abgüffe in Eifen. Beide Haupt: 
theile der Form, der aͤußern fomwohl ald der innern, 
ber Kern, wurden von Sand in eifernen Formkaften 
über dad. aus Theilen zufammengefehte Modell ge: 
bildet. Durch die dem Zweck angemefjene Theilung 
bed Modell wurde es möglich, die einzelnen Stüde 
befjelben theil3 von der dußeın Hauptform, nachdem 
folhe in zwei Haupttheilen von einander gelöft wor: 
den, theild vom innern Hauptkern abzuheben, ohne 








*) Entiehnt aus einer Abhandlung bed Herrn Berge - 
sid Martins zu Halle: „Zur Gefchichte der Eis 
engießerei im Allgemeinen und insbefonbere der Bildgießerei 
von Eiſen,“ in ben Verhandlungen des Vereins zur Beförs 
on Gewerbfleißes in Preußen, Sahrgang 1824, ©. 

%“ 
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baß ed bes Löfung eben fo vieles einzelnen Kern⸗ 
ſtuͤcke der dußen Hauptform bedürfte und man 
brauchte nur noch an befonders fchwierigen Stellen, 
wo die Abhebung der Modellftüde anders nicht möge . 
lich ift, einzelne Kernftüfe aus dem Innern der 
Hauptform herauszuheben und demnaͤchſt durch Näs 
gel oder Draht wieder an derfelben zu befeftigen ; 
auch war ed nur auf diefe Weife möglih, den ins 
nern Haupifern von dem Modell, welches die Eis 
fenftärfe bildet, zu befreien. Seitdem find auf diefe 
Weife mehrere Büften von Eifen gegoffen worden. 


Da die Anfertigung befonderer zinnerner Mos 
belle Eoftbar und deshalb nur bei ſolchen Büften ans 
wendbar ift, wovon man eine größere Anzahl Abs 
güffe zu fertigen beabfichtigt, . fo wurden fpäterhin 
mehrere Büften über einerı Gypsausguffe nach dem 
Driginal in Maffe geformt und in Eifen und in 
Bronze gegoſſen. Weil der zum Modell dienende 
Gypsausguß nicht getheilt werden konnte, fo erfors 
berte die Form natürlih mehr Kernftüde, welche 
einzeln in der innern Hauptform befeftigt werden 
mußten. Der. Raum zur Metallftarfe wurde, zur 
Schonung der Gußform, in einer beſonders dazu ge: 
fertigten verlorenen Maffeform mit Thonblättern ges 
bildet und darin der innere Hauptkern von Maffe 
geformt. Die Metallftärke der Büften betrug bei 
‚dem erften Bronzeguß etwa „5, bei dem zweiten 
etwa 4 Bol. 


Der Büftenguß wurde die Schule ber Bildgies _ 
ßerei in der Berliner koͤniglichen Eifengießerei. Durch 

mehrjährige Befchäftigung mit berfelben gelangten‘ 
die Förmer zu einer Fertigkeit, welche den günftig: 
ften Einfluß auf die Verbefferung der Förmerei im 
Allgemeinen hatte und das Vertrauen gab, fehwies 
vigere Arbeiten zu unternehmen und fi an größere 
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Gegenftände zu wagen. Bon jenem erwähnen wir 
nur einer Eleinen Statue, welche man in Sand mit 
Lehm: und Sandkernen über einen Wachsausguß, 
in welchem der Hauptkern von Lehm gebildet wurde, 
formte. Das Wahsmobell Fonnte, da es getheilt 
war, aus der Form gelöft werden. 
Auch ward eine Beine Reiterftatue über einem 
—— in Sand mit Kernſtuͤcken geformt, wo— 
‚bei der Raum zur Eiſenſtaͤrke in der Form mit 
Thon audgelegt und der Hauptkern von Lehm in 
diefer Eifenftärfe gebildet wurde. Später formte 
man auch große Statuen, 3. B. die zwölf koloffas 
len Bildfäulen, welche das gänzlich in Eifen ausge— 
führte große Nationaldentmal auf dem Kreuzberge 
vor Berlin zieren. Zum Formmodell diente bei Diez 
fer und den nachfolgenden Statuen ein Gypsauss 
uß der über dem Original von Thon gefertigten 
pöform. Weber diefem, vorher mit Delfirniß ges 
tränften und mit Graphit überzogenen Gypsmodell 
wurbe bie Form zum Einguß von Maffe, aus ges 
fchlemmtem Lehm und Shrfenwalber Formfand, nad) 
verfchiedenen, durch die Erfahrung berichtigten Mi: 
fhungsverhältniffen bereitet, gefertigt. Zuerft wur: 
den bie tiefften Partien mit Kernftücden von dieſer 
Maffe ausgelegt und darauf der Hauptmantel da— 
von geformt, welchen man mit einer Gyypsdecke 
umgoß und diefe durch Eifen verankert. Der Raum 
zur Eifenftärfe wurde in dem Innern der Gußform 
durch 3 Zoll dide Lehmlagen und in diefen der Kern 
gleichfalls von Lehm gebildet. Einzelne vom Kür: 
per bejonders abftehende Zheile, deren Verbindung 
mit jenem bei der Zufammenfesung verdedt werben 
konnte, wurden in ähnlicher Art befonders geformt - 
und befonders gegoffen. Der Gypsumguß "wurde 
aber nur bei der erſten Form angewendet; bei den 
folgenden wurde bie einfachere und ficherere Anwen: 
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bung eiferner Formkaſten, in welchen ber Mantel 
mit Maffe umftampft wurde, vorgezogen. — Da: 
gegen wurde ein Pferd von vier Fuß Höhe über 
dem Gypsabguß, in ähnlicher Art, wie früher Loͤ⸗ 
wen, von Lehm mit Kernflüden geformt, wobei 
man durch Anwendung gefchlemmten Lehms zu den 
Kernſtuͤcken und dadurch, daß man ſolche nicht, wie 
früher, eindrüdte, ſondern einſtampfte, ſchaͤrfere Kan⸗ 
ten und reinere Flaͤchen erhielt. 


— 


Vierter Abſchnitt. 


Bon dem Guß der Geſchuͤtzroͤhre (Stuͤckgieße— 
rei) und von der weitern Bearbeitung und 
Vollendung derſelben *). 


Alls emeine Bemerkungen. 


Ein hoͤchſt wichtiger Theil des Gießweſens ift 
der Geſchuͤtzguß (Stüdgießerei) und wir werben dem⸗ 
felben in dem vorliegenden Werf um fo mehr Aufs 
merffamfeit widmen, da in der deutfchen Literatur 
nichts WVolftändiges und allgemein Zugängliches dar— 
über-eriftirt, fondern das Vorhandene in einer Menge 
einzelner, zum Theil fehr wenig zugänglicher Schrif⸗ 
ten zu fuchen iſt. Wir müffen jedoch in diefem Abs 





*) Wir benusgen hierbei eine Arbeit des Hrn, Architets 
ten Dr. &, Bergmann in Wien, die _bereitö weiter oben 
im 4. Kapitel des 1. Abfchnitts beim Munitionsguß erwähns 
ten Werke von Huguenin und Meyer und beö legtern 
Erfahrungen über Fabrikation und Haltbarkeit des eifernen 
und bronzenen Gefhüses. 2. Aufl. Leipzig 1836; _ endlich 
auch das mehr erwähnte Werk von Launay. — Ein vors 
treffliches Werk ift auch noch das folgende: Monge, De- 
scription de i’art de fabriques les Canons. Paris 1789. 
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fihnitte von dem allgemein angenommenen Plan abs 
weichen, indem in Folge deffelben. wir nur von dem 
Guß der Röhre zu reden hätten; allein da das Bob: 
ren, Abdrehen und Überhaupt die weitere Bearbeitung 
verfelben von den gewöhnlichen Operationen in ben 
metalliſchen Werkftätten abweicht und die gegoffenen 
Gefchüsröhren nie ohne jene weitere Bearbeitung ge: 
bräuchliche Produkte: find, fo handeln wir hier auch) 
von dieſer. | 

Dem Material nach zerfällt der Geſchuͤtzguß in 
den der eifernen und bronzenen Röhre, da aber die 
Anfertigung der Formen zu benfelben im Wefentlis 
chen gleich ift, fo gilt dad für die einen Gefagte auch 
für die andern und wir bemerken nur die Abweichuns 
gen, da wo fie erforderlich find. 

Der Artillerift muß zwei wichtige Anforde⸗ 
rungen an fein Geſchuͤtzmetall machen, naͤm⸗ 
lich 1) daß es bei nicht zu ſtarken Dimenfionen der 
Yulverladung,, welche der erforderlichen. Anfangsge: 
ſchwindigkeit entfpricht, ficher widerftehe und 2) daß 
e5 im Innern des Geſchuͤtzes den mechanifchen und 
chemiſchen Einwirkungen nur wenig nachgebe und fo 
eine binreichend große Zahl von Schüffen zulaffe. Das 
Unbrauchbarwerden eines Geſchuͤtzes tritt ein, wenn 
der Spielraum bis zu einer gewiffen, allerdings nur 
willkuͤhrlich zu flellenden Größe zugenommen, oder 
wenn durch entflandene Anfchläge bemerkliche Devia⸗ 
‚tionen der Kugel hervorgebracht werden, alfo wenn 
die abfolute Wirkung oder. die Zrefffähigkeit fich wes 
fentlich vermindert haben. Ein Gefhüß tft ferner uns 
brauchbar, wenn fich tiefe Gruben bilden, die Feuer 
verhalten, oder zum Aufreißen des fonft guten Mes 
talld Veranlaffung geben können. — Die Zahl der 
Schüffe wird im günftigften Kal eine begrenzte feyn 
und 3000 bis — 4000 ſind wohl durchſchnitt⸗ 
lich die hoͤchſte zu fordernde Zahl. 
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Das für den Gießer zu erreichende Biel ift alſo: 
ein Metall’gu finden, das Geſchuͤtze gibt, die 3 bis 
4000 Schüffe mit dem Marimum vorkommender La- 
dung, ohne zu fpringen, ertragen und bei denen die 
Erweiterung des Spielraums, fo wie die Bildung 
von Gruben und Anfchlägen erfi in dem ganz legten 
Theile diefer Schußzahl fo bedeutend wird, daß die 
Anfangägefchwindigkeit und die Zrefffunigkeit fich wes 
fentlich verringern und eine Gefahr bei der Bedienung 
eintritt. Bon den Metallen, welche diefer Forderung 
entfpvechen, wird das wohlfeilfte allen andern vors 
zuziehen feyn. 

Von dem Artileriften ift dagegen zu fordern, daß 
er theils durch zweckmaͤßige Konftruftion der Gefchüge, 
theil8 durch gute Anfertigung und Einrichtung der 
Geſchoſſe (befonderd der das Geihüß fo fehr leicht 
verderbenden Kartätfchen) und endlid) durch möglichfte 
Beichrankung der Ladung und Berbrennlichkeit des 
Pulverd die Erreichbarkeit der Bedingungen beguͤn⸗ 
ftige. Im Bezug auf den letztern Gegenſtand möge 
er die Erfahrung berüdfichtigen, daß, fo wie cine 
Vergrößerung. der Ladung über ein gewiffes Maas 
hinaus ohne Wirfung auf Vermehrung der Anfangss 
gefchwindigkeit bleibt, aber dennoch in gleichem Maas 
des Wachſens auch’ zerftörender auf das Geſchuͤtzrohr 
wirkt, eben fo auch eine vergrößerte Gefchwindigkeit 
des Verbrennend des Pulver, wenn fie eine be 
ftimmte Grenze überfteigt, fi nur noch in zerftörens 
der Wirkung auf dad Rohr, nicht mehr aber in Schußs 
weite und Perfuffion der Kugel ausfpricht, 
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Erited Kapitel. 
Der Guß der eifernen Gefchüge, 


— —— 


Standpunkt des Geſchuͤtzguſſes in Eiſen. 


Das eiſerne Geſchuͤtz wird in England auf allen 
Schiffen, in den Feſtungen, neuerdings auch als Bes 
lagerungd = und fogar ald Feldpofitionsgefchlig ges 
braudt. In Franfreih, Spanten und den Nieders 
landen wird es nur in der Marine und ald MWallges 
fhüs angewandt, doch fprechen in Frankreich viele 
Stimmen für einen allgemeinen Gebrauch. Deutfch. 
land hat nur eifernes Feſtungsgeſchuͤtz, Schweden das 
gegen hat gar Fein anderes Geſchuͤtz als eifernes. 

Schweden gießt fein Gefhüs nur aus dem Hohs 
ofen, Franfreih, England und die Niederlande nur 
aus dem Flammofen, Spanien und Deutfchland aus 
Hohöfen und Flammöfen zugleich, 

Alle unbefangenen Beobachtungen geben das Res 
fultat, daß, mit weniger Ausnahme (phosphorhaltige, 
arfenifpaltige), alle Erze unter Umftänden gutes Ge— 
fhüg geben. Der Unterſchied in den Erzen verfchies 
dener Länder liegt nur darin, daß es leichter wird, 
aus dem einen gutes Geſchuͤtz zu fabriciren, als aus 
dem andern. . 

Am leichteften ift dies aus grobförnigem Magnets 
eifenftein, fchmwerer aus feinförnigem, noch fchwerer 
aus Rotheifenftein, am ſchwerſten aus dem Brauns 
eifenftein und zwar deshalb, weil Gefchügeifen fehr 
Fohlenftoffarm feyn muß und die Erze in der Reihen 
folge, wie fie hier genannt, geneig! find, im Hoh— 
ofen bei gutem Betrieb ein Eohlenftoffreichered Guß: 
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eifen zu geben. Daher gelingt der Hohofenguß Teicht 
mit dem erfigenannten Erz, fchwerer fchon mit dem 
zweiten, faft gar nicht bei dem andern, wo dem ers 
blafenen Eifen erft durch Umfchmelzen im Flammofen 
wieder der zu viel aufgenommene Koblenftoff entzo> 
en werden muß. Bet der ganzen Operation zum 
— von Geſchuͤtzeiſen muͤſſen alle Mittel der 
Erzſortirung, Roͤſtung und Gattirung, ſo wie des 
Betriebs aufgeboten werden, die eine Verminderung 
der Kohlenſtoffaufnahme bewirken. 

Es fehlt dem guten Gußeiſen nicht an ber ers 
forderlihen Kohäfion, es wird von großen Ladungen 
ziemlich ſchwer gefprengt; ja im Allgemeinen bedarf 
es eben fo großer, oft noch größerer Sprengladuns 
gen, als ein gleich konſtruirtes bronzenes; es fehlt 
ihm aber an der nöthigen Elafticität und eine große 
Zahl äußerer Umftände bei der Fabrikation, der Ers 
Faltung u. f. w. koͤnnen dieſe ſchwaͤchen. Noch faft 
fein eifernes Gefhüs hat bei den angeftellten Verſu— 
chen fo viele Schüuffe ausgehalten, daß ed durch Er: 
weiterung der Seele unbrauchbar geworben wäre; fie 
find alle früher bei der gewöhnlichen Ladung gefpruns 

en. Sie fchießen daher auch, diefer Unveränderlichs 

eit wegen, nach langem Gebrauch viel richtiger, als 
Bronzegeſchuͤtz, was eben fo viel befchoffen worden. 
Hieraus geht hervor, daß man alles anwenden müffe, 
1) die Elafticität möglichft groß, 2) die Anftrenguns 
‚gen. daran möglihft gering zu machen, daß ferner 
3) die bloße Schußprobe, die nur die Kohäfion obers 
flaͤchlich und gewaltfam prüft, nicht ausreiche, ſon⸗ 
bern daß man alle fih bietenden Mittel benußgen 
müffe, über die Art jedes Geſchuͤtzes den deutlichiten 
Aufſchluß zu erhalten und dag man endlich 4) eine 
beftimmte mittlere Schußzahl für das eiferne Geſchuͤtz 
feftftelen müffe, nad) deren Vollendung das fcheinbar 
noch unverlegte Rohr verworfen werden muß und 
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‚ zwar wird dies eben um fo nöthiger, je härter, da⸗ 
ber je beffer die Gefchüge find. 

Ad 1. Die Erfahrung lehrt, daß mit Aus: 
nahme des Graphitgehalt3 des halbirten Roheiſens 
feine Elafticität zunimmt. Man muß alfo möglichft 
graphitarmes Eifen darftellen,, - mithin beim Hohofen 
den Gang, felbft mit dem geeignetften Erz, immer 
ſcharf befeßt halten, welches beim Betrieb mit erhigs 
ter Gebläfeluft leicht gelingt. Beim Slammofenguß 
dagegen muß bad -Roheifen zuvor auf feine Kohäfion 
probirt werden, das Fohärentefte hat den mindeften 
Graphit und wird nach dem Umfchmelzen das lichtefte 
Eifen geben. Es kann fo die Kohalion des Roh— 
eifens ald Maas für die Elafticität ded umges 
fhmolzenen dienen. Man berüdfichtige beim Dar: 
ftellen des Eifend den Durchmeffer des zu gießenden 
Geſchuͤtzes und ftelle für große Kaliber, namentlich 
für Mortiere, noch ein viel leichteres Eifen dar, als 
für Bleinez denn in diden Dimenfionen fcheidet beim 
Erfalten das Eifen bei weitem mehr Graphit aus, 
als in Heinen und in eben dem Maas wird die Kos 
häfion des eigentlich haltbaren Kohlenftoffeifend ge: 
ftört. Deshalb fpringen eiferne 3:Pfünder fo felten, 
24: Pfünder öfter und Mortiere am häufigften. 

Ad 2, Man gebe dem Gefhüs die reine Ges 
ftalt einer Ponifhen, hinten fphärifch verfchloffenen 
Röhre, weil alle Vorfprünge und Kanten dem freien 
Ausfchwingen eines vibrirenden Körpers fehaden, wels 
che Geſtalt man daher auch bei den neuerlich gegoffes 
‚nen Gefhüsen möglichft zu erreihen fuht. Man 
ziehe die Geftalt des Geſchuͤzes nicht zu fehr am Kopf 
(am Bändchen) ein; man made den Kopf, befonders 
bei langem Geſchuͤtz, nicht unnöthig fehwer. — Ers 
kaltet der obere Theil des Geſchuͤtzes um Vieles früs 
her, ald der untere, fo entftehen Höhlungen im Ins 

nern, die nicht rund, fondern zadig find; ein folches 
Schauplatz 108, Bd. 26 
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Geſchuüͤtz hat wenig Haltbarkeit. Man wende ferner: 
zu den Ladungen fein zu ſchnell entzuͤndliches, ſtoß— 
weife wirfendes Pulver an, | 

Ad 3. Es bieten fi dem geübten Auge theils 
im Gang de3 Ofens (Hoh- und Flammofen), theils 
bei dem Ausfließen des Eifens, theild am Bruch des 
abgefchnittenen verlornen Kopfs fo viele Zeichen der 
Art des Eijend, die Bruchftange gibt eine fo zuver- 
läffige Gegenprobe, daß man hieraus mit größerer 
Sicherheit, ald aus der Schußprobe, die Güte des 
Geſchuͤtzes wird beurtheilen fünnen. Die Schußprobe 
muß daher nicht ftärfer feyn, als die ſtaͤrkſte vorkom⸗ 
mende Ladung, da fie blos ermitteln fol, ob daß 
Geſchuͤtz Gallen oder fonft unbemerfbare fpecielle Gieß— 
fehler habe. Man forge aber dafür, daß der Guß 
eiferner Geſchuͤtze nur unter unmittelbarer Aufficht 
fundiger und zuverläffiger Officiere gefchehe. 

Ad 4. Die mittlere Schußzahl laßt ſich wohl 
auf 1200 bis 1500 feftftellen. Unter diefer Zahl iſt 
noch Fein Geſchuͤtz bei 4 Eugelfchwerer Ladung ges 
fprungen, das nicht durch eine ſchlechte Bruchitange 
und durch feinen grauen Bruch ſich ald ſchlecht und 
bet der Revifion fchon verwerfbar gezeigt hatte. 1500 
Schüffe find wohl für mehrere Belagerungen ausrei⸗— 
hend und mehr hält ein bronzenes Geſchuͤß von gro: 
Bem Kaliber auch kaum aus, 

Der um # geringere Preis des eifernen. Ge: 
fhüßes und die für 1500 Schüffe eigentlich ‚Faum 
bemerfbare Veränderung der Seele find feine geringe 
Empfehlung derfelben, zumal für Länder, - die Zinn 
und Kupfer Faufen und Mifionen als todtes Kapital 
darin niederlegen muͤſſen. 9* 
Ein ' weſentliches Hinderniß, dem gußeiſernen Ge: 
ſchuͤtz die hoͤchſt erreichbare Guͤte zu geben, ſind die 
Schildzapfen. In dem Maas, als man von dem 
grauen Eiſen zum halbirten übergeht, um an. Halt: 
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barkeit in jeder Richtung zu gewinnen, waͤchſt die 
Gefahr für die Schildzapfen, daß fie als Körper von 
verhältnigmäßig ſchwachen Dimenfionen viel früher an 
der Außenfläche weiß, hart und unbearbeitbar werden, 
ald das Eifen in didem und von unten ber no - 
lange geheisten Gefhüs und daher das an fich vors 
treffliche unbrauchbar machen. Beſonders nachtheilig 
zeigt fich Ddiefer Unterfchied in der Erftarrung beim 
ſchweren Geſchuͤtz, wo man fo gern das lichteft hal: 
birte Eifen nahme, wegen der Schildzapfen aber ein 
Eifen nehmen muß, das in diefer Dimenfion noch 
grau bleibt, alfo ein’ Geſchuͤtz viel grauer, mithin uns 
elaftifch und unhaltbar wird. An den beften eifernen 
Mortieren fpringen die Schildzapfen am häufigften. 
Es wäre daher einer der wichtigften Fortfchritte im 
Guß eiferner Gefhüge, wenn Verfuche die Möglichs 
keit zeigten, gefchmiedete Schildzapfen ficher an bie 
Röhre anzufegen. Dieſe Zapfen könnten viel ſchwaͤ⸗ 
her ald die bisherigen feyn und ihre Befeſtigung bei 
Kanonen an das Zapfenftücd ließe fich vielleicht mit 
ftarfen eifernen Bändern, zumal wenn an dem Za⸗ 
pfenftüd einige Vorftände angegoffen würden, bewerk⸗ 
ftelligen. — Wie viele gußeiferne Gefüge müffen 
jest Schlechter Schildzapfen megen verworfen werden 
* wie vielen bricht ein Zapfen beim Schie⸗ 

n ab! 
Daß eiferned Geſchuͤtz in der Kälte fpringe, ift 
durchaus durch Feinen beſtimmten Fall dargethanz es 
ift ein altes Vorurtheil, eben fo wie die Behauptung, 
daß eiferned Geſchuͤtz fich leichter erhige, als bronzened. 


Darftellung des Gefhüpeifens im Hoh—⸗ 
ofen. 


Gießt man Geſchuͤtz aus dem Hohofen, fo glüͤckt 
died nur bei fehr dazu geeignetem Erz, — wie 
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gefagt bei einem folchen, ‚das bei einem Dfengange, 
der noch nicht zu ſtark befegt ift, ein fehr Licht hals 
birtes Eifen mit Sicherheit gibt. Muͤßte der Gang 
hierzu. fehr nahe an den überfeßten ftreifen, fo wäre 
ein folcher Betrieb auf die Dauer nicht auszuführen, 
indem bie geringfte Störung ihn fogleich in den über: 
festen umwandeln und den Guß unterbrechen, ja den 
Dfen in Gefahr. bringen würde. | 
Man hat ed an einigen Orten, wo bie Erze zu 
einem grauen Eifen geneigt waren, durch das im ers 
fien Abjchnitt bei den allgemeinen Bemerfungen be= 
fchriebene fogenannte Futtern verfucht, den Ofen 
in feinem natürlichen Gange zu laſſen, vorläufig ein 
für Gefhüß zu graues Eifen zu erzeugen und dies 
dann einige Zeit vor dem Abfliche zu entfohlen. Es 
ift aber diefes Verfahren wegen der fehr großen Un: 
ficherheit ded jedesmaligen .Grads der Entfohlung . 
durchaus nicht zu empfehlen und es ift ficherer, bei 
folhen Erzen das erzeugte zu graue Eifen durch) Um— 
fchmelzen im Slammofen zu entkohlen. Eben fo wes 
nig ficher, als das Futtern, ift das Aufwerfen von 
Waſſer auf das gefchmolzene Eifen. | 
Sn Deutfchland werden nur die manganhaltigen 
Erze (der Brauneifenftein) u. f. w. vielleicht dazu 
geeignet feyn, ein haltbares Gefchüßeifen unmittelbar 
aus dem Hohofen zu geben, doch wird man fich hier 
wieder hüten müffen, nicht weißes Eifen zu erhalten, 
da fi das aus dieſen Erzen erblafene Eifen leicht 
abſchreckt. Man würde es möglichft heiß, daher bei 
erhigtem Wind erzeugt, zu gießen fuchen müffen. 
in Spanien, und Sranfreih haben folche Erze im» 
mer fehr gute Dienfte beim Gefhügguß aus dem Hohs 


- ofen geleiftet. 


Selbft bei fehr günftigen Erzen find fehr viele 
Vorfihtömaasregeln beim Hohofenbetriebe zu- beachs 
ten, wenn man anhaltend Gefhüg und immer gus _ 
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tes Geſchuͤtz gießen will, Als allgemeine Regel gilt, 
daß in den erflen drei Mochen nach dem erften Ab: 
ftih Fein Geſchuͤtzguß geichehen darf, denn fo lange 
ift das Eifen noch zu grau. Eben fo darf nie ge: 
goffen ‚werden, wenn ber Dfen *) nicht in Ordnung 
war und wer ben Guß zu infpiciren hat, muß daher 
nach den gegebenen Zeichen ſich immer in vollfoms 
- mener Kenntniß von dem Gange des Ofens halten. 
Iſt die Schlade gaar, ſetzt man ungewöhnlich Eleine 
Erzfhichten, oder arbeitet man mehr, als fonft, im 
Geftel, fo darf Fein Guß gefchehen. Eben fo darf 
nicht Gefchüß gegoflen werden, wenn es vor der Form 
kocht, wenn die Gicht ftarf raucht, überhaupt wenn 
die Zeichen eines zu feharf befeßten Gangs oder einer 
zu flrengflüffigen Gattirung vorhanden find. In 
Schweden ift ed Sitte, mehrere Stunden vor dem‘ 
Abftih der Defen Stangen zu gießen und- fie durch 
Gewichte zu zerbrechen; theils dad Gewicht, das fie 





trugen, theils das Ausfehen ihres Bruchs läßt mit . . 


Sicherheit auf die Art und Brauchbarkeit. des Eifens - 
fliegen. Traͤgt die Stange nicht mindeftens 650 
Pfund und ift der Bruch nicht lichtgrau, feinadrig 
und bie vier Eden fo weit weiß, daß fie nur einen 
rauen, die vier Seiten tangirenden Kreis laffen, fo - 
ift das Eifen zu grau und das Gefhüs wird ficher 
von fchlechter Haltbarkeit feyn. 

+. Das Eifen darf ferner nicht zu langfam fich im 
Dfen fammelnz;. höchftens 24 Stunden dürfen vom 
legten Abftich vorüber gegangen feyn, wenn ein Ge: 
fhüß gegoffen werden foll. 


*) Sind zwei neben einander liegende Defen zugleich im 

‘ Betrieb und ſoll aus beiden zugleich Gefchüg gegoflen wers 

.. ben, welches. bei ſchwerem erforderlich ift, fo müflen beide 
‚gleichen Gang haben. 
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Der Betrieb eined Hohofend für den Geſchuͤtz⸗ 
guß ift in mancher Beziehung von dem gewöhnlichen 
verfchieden. Beim Betrieb für den Frifchproceß und 
ben Guß weicher Artifel hat man bejonderd möglichft 
guted Ausbringen im Auge, beim Geſchützguß muß 
jede andre Rüdficht der einen geopfert werden: mög 
lichſt lihthalbirtes Eifen zu erhalten. Die 
Erze müffen daher immer weniger geröftet feyn, man 
barf fie nicht fo klein pochen ald gewöhnlich und der 
Dfen muß immer fcharf befeßt erhalten werden, wos 
bei aber durch ein Ertrem, was aͤußere Einflüffe wohl 
berbeiführen, dad Gießen oft unterbrochen werden 
kann. Die Erze müflen fo gattirt werden, daß fie 
- eine möglichft leichtflüffige Beihidung erhalten und 
daß die dem Guffe günftigen in möglichft großer: 
Menge in die Gattirung eingehen, ganz gleichviel, ob 
dies die theuerften find oder nicht. 

Sm Allgemeinen muß man auf die Größe der 
zu gießenden Kaliber Rüdficht nehmen und wenn diefe 
ſchwerer find, einen noch ſchaͤrfer befegten Gang wähs 
len, als für die leichtern. 





Darftellung des Gefhügeifend im Flamm—⸗ 
ofen. 


Diefer Betrieb, der doppelte Koften verurfacht, 
iſt mit Nugen nur da anzuwenden, wo die Erze we: 
niger günftig für den Gefhüsguß find. Er bietet 
dann neben der Möglichkeit, diefe Erze für den Ge: 
fhüsguß verwenden zu können, noch den großen Bors 
theil, daß es leichter. ift, aus dem Flammofen ein be: 
liebiges und zu allen Zeiten gleiches Eifen zu erhalz 
ten, ald aus dem Hohofen; daß die _erften Auslagen 
viel geringer find, daß die Artillerie dadurch in den 
Stand gelegt wird, fich in jeder ihrer Werkftätten 
ſelbſt Geſchuͤz zu gießen und daß man freie Wahl 
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des Rohmaterials hat. Ferner hat dieſe Methode 
den Vorzug, daß, während man beim Hohofenguß an 
jedem’ Gefchlig die allgemeine Güte des Eifens und 
die Güte des einzelnen Guffes prüfen muß und da— 
ber fehr ftarker, das Geihüs angreifender Proben bes 
darf, man beim Slammofenbetrieb beide Proben ab: 
fondere, die des Rohmateriald an Ddiefem und vor 
dem Ankauf. vornehmen fann und am fertigen Ge: 
fhüß dagegen nur die Zadellofigkeit des Verfahrens 
beim Schmelzen und Gießen defjelben mit einer viel 
ſchwaͤchern zu erproben braucht. Man ift beim Flamm⸗ 
ofen nicht an Gebläfefraft und andere dußerliche Dinge 
gebunden und Fann jeden Tag eine andere Nüance 
des Ay gießen, was alles beim. Hohofen unmög- 
ich if. | 

Aber auch bei diefer Procedur wird man es nur 
bei anhaltendem Gießen zu der erforderlichen Sicher: 
-beit im Betrieb bringen; denn obwohl diefer hier 
leichter ift, als beim Hohofen, fo ift das Gelingen 
doch noch von der Gelbtheit des Auges abhängig, die 
fich leider nur zu leicht wieder verliert. 


— 


Jeder Flammofen muß, wenn erſt der Betrieb 
im Gang iſt, verlorne Koͤpfe, vorhandenes altes Ei— 
fen u. ſ. w. mit durchſchmelzen; es tritt daher auch 
hier eine gewiffe Gattirung der verfchiedenen Eiſen— 
forten beim Laden ein. Sie ift meift abhängig von 
dem Grade des Kohlengehalt3 des neuen Roheifens, 
den man, wie leicht einzufehen, durch Zufaß von 
fhon ein oder zwei Mal umgefehmolzenem Eifen fehr 
vermindern kann. Man Fann felbft Stabeifen u. f. w. 
dazu gebrauchen, doch darf dies erft nach dem Ein: 
fhmelzen zugefeßt werden. In Lüttich gattirte man 
% neued Roheiſen mit 4 altem fehwebifchen Eifen 
und + verlorne Köpfe. An Frankreich nach der Bor: 
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fchrift von 1786 2 neues Robeifen, 2 alte® Kano⸗ 
neneifen, + verlorne Köpfe, jetzt 4 neues Roheiſen, 
altes Gußeifen, % altes Kanoneneifen, % verlorne 


pfe. 

Ein Flammofen muß mindeftens 50 bis 60 Etr, 
faffen, wenn man größeres Kaliber gießen will. Den 
24: Pfünder wird man nur aus fehr großen Defen 
gießen fünnen und e3 bleibt immer ein Uebelftand, 
wenn man genöthigt ift, zwei Defen zu nehmen, 
Niemals faft halten zwei Defen parallelen Gang und 
ein gleichzeitiger Abftich beider gibt immer ungleiches 
Eifen und ein mittelmäßiges und unfichered Produkt, 
| Das neu anzufaufende Roheifen fann man, wenn 
man es längere Zeit hindurch von demfelben Hohofen 
nimmt, fchon ziemlih am Bruchanſehn für gut oder 
u grau erkennen; allein fichrer, wenn auch theurer, 
ıft ed allerdings, ed zu probiren. Es gefchieht dies 
in Frankreich und den Niederlanden auf die Weife, 
daß man, nachdem die fichtlich zu grauen und bie 
blafigen Gänze ausgeworfen worden, von für gut 
befundenen Stüde abſchlaͤgt und einen 8: Pfünder 
"aus dem Flammofen gießt, den man fehr ſtark pros 
bir. _ Kommen von bderfelben Hütte fpäter anders 
auöfehende Ganze, fo gießt man abermald einen 
8 Pfünder, Die Schüffe, die man daraus thut, find 
die folgenden: _ 
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haͤlt er nicht noch 5 Schüffe von den letztern, fo 
verwirft man das Eifen. Auch gießt man mit Dies 
fem 8-Pfünder noch Bruchſtangen und fieht, wie 
viel fie tragen. — Bis jetzt hat es fich dabei noch 
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immer bewährt, daß, wenn das Moheifen eirien bes 
merfbar grauern Bruch hatte, dad Probegefhüs nicht 
diefe Probe (& toute outrance, wie man fie nennt) 
bis zu Ende aushielt. 

In England hat man zwei verfchiedene Proben 
für den Flammofenbetrieb. Nimmt man Gefhüs von 
befannten Fabrifen, fo gelten die Feftitellungen, die 
ber Pocket gunner angibt; empfängt man aber Ges 
ſchuͤtz von einem noch unbewährten Gußort, oder noch 
fchwächerer Konftruktion,, als fonft, fo thut man mit 
einigen Geſchuͤtzen der Lieferung außer den vorfchrifts- 
mäßigen Proben nach 2 bis 300 Schüffen ſehr rafch. 

Se nach dem Grade der nöthigen Entkohlun 
-muß der Ofen und der Betrieb eingerichtet feyn, Doc 
laffen fich Eleine Hülfen, wie fie bei verändertem 
Wetter u.f.w. und dadurch bebingtem heftigern oder 
Jangfamern Verbrennen der Steinfohle nu werden, 
. dadurch geben, daß man bei zu flarfem Zuge 
Koaks auf das Eifen wirft, oder bei zu ſchwachem 
die Labethür öffnet und das Eifen oft umrührt, oder 
mehr fchon entkohltes Eifen zufegt, um ber im ers _ 
fien Fall zu flarfen Entkohlung entgegen zu wirken 
und im letern die zu ſchwache zu verftärken. 

- Das Eifen muß beim Guß die höchft mögliche 
Zeemperatur haben und Verſuche in England und den 
Niederlanden haben gezeigt, daß das allerhärtefte Mes 





- tall, alfo das, was oben ift im Dfen und von ber 


Flamme dauernd befpült wird, in die Bodenftüde 
der Gefhüse kommen muß. Man hat daher bei den 
neuen Defen zum Gefhüsguß zwei Abftihöffnungen 
über einander angebracht, wovon die erfte in der hal: 
ben Höhe des Metalls, wenn ed die Sohle füllt, ans 
gebracht iſt; man flicht diefe zuerft ab und wenn aus 
‘ihr das Metall oben verfiegen will, ſticht man bie 
— Deffnung und laͤßt ſo das uͤbrige Metall 
olgen. 
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Das Eifen muß fo lange geheigt werden, bis 
es vollkommen weiß und alles Roth daraus verfchwuns. 
den ifl. Es gehören gewöhnlich noch zwei Stunden 
dazu, nachdem das Eifen völlig niedergefehmolzen war. 
Es muß fehr duͤnn laufen. - 

Bei Gefchüsen, die nur mit fehr fchwachen La⸗ 
dungen befchoffen werden, 3. B. Karronaden, fann 
man, um Kohlen und Abbrand zu fparen, bei etwas 
niedrigerer Temperatur, alfo früher gießen. | 

In Sranfreih will man, daß das Eifen feine 
hoben Funfen auswerfen folle, wenn es fließt; beim 
Flammofenguß iſt dies aber niemals zu vermeiden, 
denn fehr heißes Eifen fprüht immer, 

Im Allgemeinen gilt auch hier, was beim Hoh⸗ 
ofen gefagt worden, daß eine jede Unregelmäßigkeit 
im Betrieb den Werth des Eifend zum Geſchuͤtzguß 
verdächtig macht und ‚daß nur, wenn man Geſchuͤtz 
der Art nicht abnimmt, man ſich vor ſchlechtem wird 
bewahren koͤnnen. | 





Allgemeine Bemerkungen über daß Formen 
und Gießen des eifernen Gefhüses. 


Die Formmethode ift auf den Guß des eifernen 
Geſchuͤtzes von großem Einfluß, theils weil fehr viel 
auf die dur die Form bedingte Abkühlung des Ei: 
ſens anfommt, theils weil die Gefchwindigfeit, mit 
ber eine Methode zu formen erlaubt und die weitere - 
Bearbeitung, die fie am Rohre noch übrig laßt, fehr 
wichtige Gegenftände für den Gußbetrieb find. 

Die Formen müffen kurz nach dem Ausbrennen 
zum Guß verwendet werden; am vortheilhafteften ift 
ed, wenn fie noch warm find, wenn gegoffen wird. 
Sie dürfen feine in der Hitze Gas entwidelnden Be: 
ftandtheile haben. | 


— 
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Je langſamer ein Geſchuͤtz abkuͤhlt, deſto ruhi⸗ 
ger, ſo ſcheint es, ordnen ſich die innern Theile und 
deſto weniger iſt eine innere Spannung zu fuͤrchten, 
die bei heftigen Erſchuͤtterungen zum Springen der 
Maſſe Anlaß gibt. Es iſt eine befannte Erfahrung, 
daß, in je heißern Formen Eiſen gegoſſen wird, es 
deſto mehr Elafticität erhalt. Die Engländer halten 
- fehr auf eine möglichft langfame Abkühlung, fie ma: 
chen ihre Formen (meift Mafjeformen) fehr did und 
laſſen 3. B. fehr dide Bombengefhüge 8 Tage lang 
in der Dammgrube fiehen. Man fcheint dies Dort 
für einen fehr wichtigen Kunftgriff zu halten, Für - 
Holzkohleneifen dürfte ein fo langes Stehen nicht nd; 
thig feyn, da es nicht fo lange flüffig bleibt, als 
Koakeifen. — Auch in Lüttich halt man die Ge: 
ſchuͤtze möglichft lang in den Formen, dagegen wers 
den in vielen Hütten die Gefchüge, wenn fie noch 
rothglühen, von der Formhülle befreit; beſonders häus 
fig gefchieht ed da, wo ed an Inventarium fehlt und 
wo man die Eifentheile bald immer wieder zu neuen 
Sormen haben muß. Beim Gießen.in Sand, mo 
- blos die Gießkaften abgenommen und die Sanphülle 
ungeftört gelaffen wird, fchadet dies noch nicht fo 
viel, als beim Formen in Zehn, wo die Formhuͤlle 
ganz zerbrochen werben muß, um die innerftien ans 
—328 und Ringe heraus zu bekommen. — Die 
Geſchuͤtze find meiſt nach dieſem oft gar nur ſtellen— 
weifen Bloslegen noch 3 bis 4 Zage fo heiß, daß 
man fie nicht mit der Hand anrühren kann; Died ' 
fehadet der Kohäfion unbedingt, denn es ift damit 
ganz wie mit den fchlecht verhüllten Gläfern, wobei 
bier noch der Uebelftand dazu tritt, daß theils wegen 
der ungleichen Dimenfionen , theil$ wegen der ungleis 
chen Bloslegung von ber fchlecht wärmeleitenden Hülle 
die Abkühlung und mit ihr die Umwandlung einer 
Eifenfohlenftoffverbindung in Die andre (f. oben) fehr 
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ungleich geſchieht. — Wollte man vor allen Std; 
rungen ber Haltbarkeit durch Einwirkung des Abfühs 
lens ficher feyn, fo müßte dad Gefhüs nach dem 
Guß oben mit glühenden Kohlen bededt, über diefe 
warme Erde einige Fuß hoch gefchüttet werden und 
in der ſchlecht wärmeleitenden, vor dem Guß ſtark 
erhisten Form fo lang unberührt bleiben, bis es die 
Temperatur der Atmofphäre angenommen. Ein Adous 
ciren des Gefhüges, wie Grignon es vorgefchla= 
en, der ed 12 Stunden in Defen dburchglühen will, 
ift kaum ausführbar. Ein langfames Erkalten in der 
Form fordert nur ein größeres Inventarium, bringt 
aber diefelbe Wirkung ohne Schwierigkeit hervor. 
Welche Form fchlechter mwärmeleitend fey, die von 
Lehm oder Sand, ift zwar noch nicht völlig entfchies 
ben, doch fcheint ed, ald habe die Sandform, befon: 
berö wegen ber eifernen Kaften, in die fie eingefchlof: 
fen ift, ftärfere Leitungsfähigkeit, fo daß bei gleichen 
Dimenfionen das Eifen in der Lehmform länger flüf: 
fig bleibt, ald in der Sandform. Dies ift von gro: 
Ber Wichtigkeit; denn je länger dies ftatt hat, deſto 
länger wirft der Drud des verlornen Kopfs, deſto 
dichter wird alfo das Eiſen; man fieht fehr deutlich, 
um wie viel tiefer in langſam erfalteten Güffen die 
obere Fläche des verlornen Kopfs einfintt, als bei 
raſch erflarrenden. Auch ift das fpecififche Gewicht 
bed Eifend im erftern Kall etwas größer. 
Wir wollen diefen Gegenftand von dem theore⸗ 
tifchen Gefihtspunfte betrachten und es wirb uns 
dann deutlicher werden, mas bier zu erftreben fey. 
Es fey ein Gefhüs in eine möglichft wenig leitende 
Form gegoffen, fo daß feine Abkühlung möglichft re⸗ 
gelmäßig fortfchreitet, fo wird die Erfaltung von aue 
Ben anfangen und an allen Xheilen in gleichen Zei: 
ten ziemlich gleich ſtarke feſtwerdende Schichten von 
außen nach innen ablagern. Vereinigen fich dieſe 





verlornen 
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Schichten endlich am bünnften Theile des Gefchliges, 


am Bändchen des Kopfs, fo wird alle fernere Eins 
wirkung des verlornen Kopf auf den nun noch flüfs 
figen Theil des Geſchuͤtzes aufhören; die Größe diefes 
noch flüffigen Zheils erhalten wir, wenn wir” von : 
der ganzen Gefhüsftärke überall und ringsum ben 
halben Durchmefjer des Baͤndchens am Kopf abzies 
ben, Am Boden des Gefchüßes, da alfo, wo ed am 
meiften des dichten Metalls bedarf, wird die größte 
Maſſe unfomprimirtes Metall bleiben. Dies laßt fich 
leider auf Feine MWeife ganz vermeiden, wenn man 
nicht das Geſchuͤtz cylindrifh gießen und dann auf 
die erforderliche Geftalt abdrehen will. Da aber ein 
Theil des Gefhüses hinten ohnehin ausgebohrt wird 
und es auf defjen Dichtigkeit nicht ankommt, fo 
würde diefer Webelftand des zu frühen Unwirkfams 
werdens des verlornen Kopf3 fehon unfchadlich wers 
den, wenn man den dünnften Xheil des Geſchuͤtzes 
um.fo viel verftärfte, - daß er nur um einen Kaliber 
geringern Durchmeffer hat, ald das Bodenſtuͤck. Neh⸗ 
men wir 3. B. an, daß eine Kanone, deren Kaliber 
5,50 ift, am Bobdenftüd 14, am Bändchen am Kopf 
4 Kaliber Metallſtaͤrke haben follte, fo würde.man, 
da hiernach das Bodenſtuͤck 19,14” im Durchmeffer 
erhält, das Gefhus am Bändchen 13,74 (19,24 
bis 5,50), alfo 2,74" ftärfer machen müffen, als es 
im fertigen Gefhüß tft und Diefe dann abdrehen; in 
einem folchen Geſchuͤtz würde Feiner der ftehenbleiben= 
den Eifentheile der Einwirkung des verlornen Kopfs 
ganz Entzogen worden feyn, wenn auch diefe immer 
ſchwaͤcher wird, je weniger flüffiges Eifen er behält; 
doch würde diefe Abnahme des Druds wenigſtens 
gleichförmig werden. — Diefem Nichteinwirfen des 

opfs auf das Metall des hintern Theils 
ber Seele ift auch das fchnelle Ausbrennen des uns 
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tern Theild des Zuͤndlochs bei den ſchweren Geſchuͤtzen 
beizumeffen. | 
Man hat auf mehren Hütten verfucht, einige 
Zeit nad) dem Guß mit glühenden Stangen in die 
Form hineinzuftoßen, um nicht durch ein zu frühes 
Erkalten des duͤnnſten Theils des Geſchuͤtzes, des 
Bändchend am Kopf, den Drud des verlornen Kopfs 
auf das Bodenſtuͤck des Gefchüges zu verlieren; man 
ftieß das fich dort zuerft bildende erftarrte Eifen wies 
derholt durch und will jedesmal ein fogleich eintreten= 





des Nachfinken des Eifens im verlornen Kopf bemerft _ 


haben. Um dies wieder zu erfegen, goß man flüffi- 
ges Eifen nad). Der Erfolg diefer Methode ift nicht 
genau ermittelt, wir wiffen daher nicht, ob fie zu 
empfehlen iſt; es fcheint aber, daß auf diefem Wege 
fehr leicht Störungen im Eifengefüge hervorgebracht 
werden können. — | 
Beim Walzenguß ift e8 eine befannte Erfah: 
rung, daß die Walze defto feltner bricht, je langſa— 
mer fie erfaltet ift, wenn auch hier der Uebelftand 
eintritt, daß folche Walzen meift fehr weiche Oberfläs 
chen haben. 
Um der Sandform eine geringere Märmeleitung 
u geben, hat man nach dem Borfchlage des Majors 
rederiks in Lüttich dem Sand Koakspulver beige: 
mengt und zwar für Geſchuͤtze 1 Theil Koaks und 
5 Theile ziemlich" grobförnigen, thonhaltigen Sand, 
Man mengt diefe beiden Subftanzen, nachdem der- 
frifhe Sand ſtark geglüht worden und mit altem, 
der zu gleichen Theilen gemifcht, fehr forgfältig und 
befeuchtet fie mit Waſſer, worin Pferdemift, Koaks— 
flaub und Pfeifenthon eingerührt worden. Man läßt 
die Maffe möglichft lange liegen, ehe man fie braucht. 
Dann wird die fertige, auf gewöhnliche Weiſe bereis 
tete Form fehr ſtark während 24 Stunden in Heiß: 
kammern geheigt, worauf man fie erkalten läßt, fie 
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mit fehr dickem Pferbemiftwaffer beftreicht, dies eins 
ziehen laßt, fie fehr dünn mit einem wäßrigen Ge: 
menge von Koaköftaub, Pferdemift und Pfeifenthon 
ſchwaͤrzt und die Schwärze endlich bei gelinder Hitze 
in 18 Stunden auftrodnet. 

Diefe Form gibt eine glättere Eifenfläche, als 
die Lehmform, in der fie meift wellenförmig ausfällt, ' 
zumal wenn man für jede Form ein Modell aus Lehm 
oder- Gyps macht; fie fehalt fich reiner ab, als die 
bloße Sandform, wo der Sand mit dem Eifenorybul 
eine fchorfartige Verbindung gibt, die auf dem Eifen 
fefthaftet und dabei leitet fie wirflich die Wärme 
fhlechter, als der reine Sand, wiewohl fie, wie wir 
glauben, immer dem Lehm darin nicht gleichkommt. 

Das Formen in Lehm wird überall da mit Vor- 
theil angewandt, wo ſich die aͤußere Geftalt der Ge: 
ſchuͤtze ſehr oft ändert, wie dies 3.8. auf den ſchwe⸗ 
difhen Hütten der Fall ift, wo faft jährlich für eine 
andere Macht gegoffen wird; fie ift auch in Bezug 
auf das Inventarium die wohlfeilfte, obwohl die 
Lehmform an fi) mehr Arbeit Eoftet, ald die Sand: 
form. Sie hat überdied den Vorzug, daß fie überall 
gleich angewandt werden kann und daß fie, wenn 
man ſich hölzerner zum Herausnehmen eingerichteter 
Modelle, auf denen nur die Erhöhung des Kopfs und 
bie Friefen jedesmal aufgetragen zu werden brauchen, 
bedient und nicht, wie ed gewöhnlich gefchieht, für 
jede Form ein neues Lehm- oder Gypsmodell macht, 
auch fehr fördert. 

Sede der beiden Formmethoden hat daher ihre 
Vorzuͤge und die Umftände muͤſſen entfcheiden, welche 
man wählt. Sedenfalld würde aber anzurathen feyn, 
da, wo man fich zur Sandförmerei entfchließt, die 
Lütticher Verbeſſerung einzuführen, wozu noch bie 
Sayner kommt, die Flächen der Gußkaſten (die Raͤn⸗ 
der), womit fie an einander gepreßt werden, abzus 
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fchleifen, um ein möglichft genaues Schließen der Kas 
ften zu erreichen. | 

Man hat in Lüttich diefe Kaften vielfach durch: 
loͤchert, theils um das Durchglühen der Formen zu 
erleichtern, theild den Gafen beim Guß einen unge: 
 flörtern Ausweg zu geben. Man fährt auch während 
defjelben mit brennendem Stroh um alle diefe Deff: 
nungen, das Kohlenoryd= und Kohlenwaſſerſtoffgas 
entzundet fi und brennt mit den befannten blauen 
und weißen Flammen. — Das Ausglühen der Lehm: 
und Sandformen gefchieht fichrer und gleichförmiger 
in Heigfammern, als: durch Hineinlegen glühender 
Kohlen. Man heißt die Kammern allmdlig an. 

Für die langfame Abkühlung ift ed fehr vortheils 
haft, die Form in der Dammgrube durch ringsum 
eingeftampfte heiße Erde feftzuftellen.. Wo aber täg: 
lich aus demfelben Ofen gegoffen wird, ift das haus 
fige Herausfhaffen und Wiedereinftampfen einer fo 
großen Menge Erde fehr Foftbar und befchwerlich, ja 
oft kaum ausführbar; es ift dann gerathener, die 
Form blos durch gefpreigte Balfen, oder durch Auf: 
fchrauben auf einen eifernen im Boden feftftehenden 
Fuß zu befeftigenz; das Auswechfeln ber vollen mit 
einer leeren ift dann um Vieles leichter. In Lüttich, 
wo diefe Methode eingeführt ift, fuchte man früher 
die fchnellere Abkühlung dadurch zu verhindern, daß 
man um die Form Stroh padte und dies nach dem 
Guß anzündete. Die Lofalverhältniffe müffen bier 
auch über die anzumwendende Methode entfcheiden, doch 
glauben wir, daß, wo man die Wahl hat, ed gera= 
then feyn dürfte, für fchwered Gefhüg das Eindaͤm⸗ 
men mit Erde anzuwenden, wahrend bei leichten Kas 
libern das Einfpreigen oder Aufichrauben genügen 
wird. — Sn Lüttich hat man es mit vielem Glüd 
verfucht, fehr große Mortiere unmittelbar in der Damım= 
grube, nach Art der großen Dampfmafchinencylinder, 
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Keſſel u. ſ. w., in Lehm einzuformen; es iſt dies 
Verfahren mehrmals ſo gut gelungen, daß es wohl 
empfohlen zu werden verdient. Wir betrachten alie 
dieſe Methoden weiter unten naͤher. — 

Das Gießen mit dem Steigrohr wird jetzt mehr 
und mehr aufgegeben. Es gehoͤrt allerdings mehr 
Uebung zu einem Guß von oben; fuͤhrt man aber 
das Eiſen in Rinnen bis uͤber die Axe des Geſchuͤtzes, 
laßt es fo ſenkrecht hineinfallen und iſt die Form nicht 


gar zu fchlecht, ſo ift nicht zu befürchten, daß fie 


durch das Anfchlagen des Eifens verdorben werde, 
Beim Guß: mit dem Steigrohr koͤnnen, wie fchon 
oben erwähnt, fo leicht Verftopfungen eintreten, das 
Eiſen erfaltet fo fehr auf dem langen Weg und in 
der langen Zeit, die der Guß braucht, es bleiben fo ' 
leiht in dem zaher gewordenen, langſam fleigenden 
Eifen Blafen, daß, fo fehr Viele früher dafür eins 
genommen waren, Erfahrung doch davon abgemandt 
bat. — Eben die: heftige Bewegung de3 herabftür: 
zenden Eiſens fichert vor dem Sibenbleiben von Bla⸗ 
fen, auch haben die mit dem Steigrohr gegoffenen 
Geſchuͤtze meift ein geringeres fpecififches Gewicht, als 
die von oben. gegoffenen. In einigen franzöfifchen 
Gießereien: behauptet man, daß bei dem Guß von 
oben. durch Oxydation einzelner Eifenkörner, die mes _ 
chaniſch in der. Maffe eingefchloffen bleiben, das Boh— 
ren fehr erichwert werde. | 
Eine fehr gute Methode wird beim Guß in Lüts 
tich angewendet, um die Unreinigfeiten,. die fich in 
die Schildzapfen und andere ausfpringende Theile, als 
Sriefen, große Bergleichsförner u. f. w. zu feßen 
flegen, fortzufchaffen. — Der. Gießer ,; der in die 
orm fieht, hat einen eifernen Kegel.mit einem. lan⸗ 
"gen Griff in der Hand, womit er. dad Ausflußloch in 
der Rinne über dem Geſchuͤtz verftäpfen und ‚dadurch 
die Stärke des Zufluffes modificiren Fan. Sobald 
Schauplatz 103, Bd. 26 
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dad Eifer bis zur Hälfte der Schildzapfen geftiegen 
ift, verftopft er das Loch halb, fo daß ſich die Rinne 
mit Eifen füllt; fobald die indeß langfamer fteigende 
Oberflache des Eifens im Geſchuͤtz die obere Kante 
der Schildzapfen beinahe berührt, laßt er die gefam: 
melte Eifenmaffe auf ein Mal herabftürzen. Der da: 
durch entſtehende Wellenfchlag bringt allen Schaum 
u. fi w., der fi in die Schildzapfen oben feitgefegt 
haben fünnte, heraus nach der Mitte, wo er dann 
mit bid in den verlornen Kopf fleigt. Aehnlich macht 
man es, wenn man an die Verftärfung des Kopfs 
fommt. Bei Heinen Kalibern Elemmt man außerdem 
wifchen die Formkaften des Zapfenftids und des 
ängenfeld8 einen dünnen en fchiebt in 
die Schildzapfen ein Heubüfchel. Wenn dieſe ver: 
brennen, fo werden durch das Aufkochen bes Eifens 
der Schaum und die Unreinigfeiten noch fichrer nach 
der Mitte geworfen. Doch bleibt oft etwas verkohl: 
tes Heu im Eifen zurüd und macht es poroͤs. — 
Andere Hütten fuchen ſich dadurch zu helfen, daß fie 
den Schilözapfen auf der Seite, nach der Mimdung 
u, eine kleine Erhöhung in ihrer ganzen Länge ges 
en, worin ſich die Ruftblafen u. f. w. fammeln und 
die man fpäter abdreht. Allein diefe Methode ift we: 
niger_ zu empfehlen. In Schweden verfchließt man, 
um Schlade und Afcye abzuhalten, die Form oben 
mit einer Platte, die mit Deffnungen für den Ein: 
guß und die Luftausftrömung verfehen iſt. Man 
berfehließt den Einguß, bis das Eifen einige Zoll 
hoch in der Rinne geftiegen ift, alfo Aſche und Schlade 
hoch über der Form ſchwimmen; läßt man nun erft 
das Eifen in die Form, fo fällt blos das untere reine 
binein und ed kommen Feine Afchefleden vor. 
Iſt die Schwärze der Form zu ſtark aufgetras 
gen, fo loͤſt ſie fich beim Guß, zumal bei Lehmfors 
men, leicht flellenweiß ab, wird mit in das Eifen 
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eingegoffen und gibt dann dem Geſchütz ganz daß 
Ausfehen, als habe man fehlerhafte Stellen mittelft 
eingeſchraubter Eifenftüde verdeden wollen. Um dies 
zu verhüten, muß die Schwärze immer recht duͤnn 
aufgetragen und nicht zu plößlich getrodnet werden, 
Vielleicht würde ein bloßes ſtarkes Anrauchen noch 
vortheilhafter feyn, als die flüffige Schwaͤrze. — 


— 


Zweites Kapitel. 
Der SGeſchützguß in Bronze. 


— — — 


Die Defen. 


Man bedient ſich jetzt zweierlei Arten von Oefen 
zum Bronzeguß. Der aͤltere, ziemlich uͤberall gleich⸗ 
artig konſtruirte hat zwar den großen Vortheil, daß 
man große Guͤſſe auf einmal ausführen kann und 
daß dadurch an Zeit fceheinbar gewonnen wird; man 
glaubt auch an Abbrand zu fparen, weil das Metalls 
bad tief ift und dem Feuer wenig Fläche bietet; al: 
lein die neue Metallurgie lehrt, daß diefe Vortheile 
iluforifch find und mehr und mehr überzeugt man 
fi, daß man günftigere Refultate mit Pleinern und 
anders Fonftruirten Defen erhalten müffe. Deshalb 
finden jest Flammöfen nach Art der beim Eifenguß 
befchriebenen auch in die Bronzegießereien Eingang, 
Sie find gewoͤhnlich mit Maffeförmerei verbunden, 
allein auch bei der alten Methode mit Lehm dürften 
fie ſich als vortheilhaft bewähren. en u. 
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einen bei weitem regelmäßigeren Betrieb führen, wenn 
man täglich bi8 3 Gefchüge gießt, als bisher, wo 
einzelne Formen 2, die andern 8 bis 10 Tage alt 
waren. Man fehmilzt fehneller nieder, hat dadurch 
geringern Abbrand, es geht weniger Brennmaterial 
auf, man kann die Metalle befjer mengen, richtiger 
legiren und ihnen eine fichere Zemperatur geben; man 
bedarf ferner nicht fo großer Gebäude, daher. au 
nicht fo bedeutender Unterhaltungsfoften für die Gie: 
Berei. — Wenn man bier und da mit diefen Defen ° 
ungünftige Nefultate erhielt, fo lag es theils daran, 
dag man die Verfuche mit für den Eifenguß beftimms 
ten Defen anftellte, oder aber noch nicht die erforder: 
liche Uebung in der eigenthümlichen Behandlung der 
Bronze befaß. : 

Die alten Oefen find meiſt ſehr groß, auf 100 
bis 500 Gentner Metall berechnet und bedürfen da— 
her fehr. ftarker Fundamente. Ihr Körper felbft bes 
darf einer flarfen Ummauerung und Verankerung. 
Sie beftehen meift aus einem runden Gewölbe, das 
in einen vieredigen Thurm eingefeßt 'ift- - Am einer 
der vier Seiten liegt der Feuerroft 3 bis 4 unter.der 
fogenannten Brüde, der etwas erhöhten Kante des 
Heerds. Diefer Seite gegenüber liegt der gemeinig- 
lich zu niedrige Schornften und an den beiden ans 
dern die eifernen mit Lehm did? bemauerten und durch 
Gegengewichte aufzuhebenden Ladethiren, die etwas 
über dem Heerd erhöht ſtehen. Das Gewölbe liegt 
2 bis 3’ über der Oberfläche des Metallbads, - was 
je nach der Kapacität des Ofens 10 bis ‚15 -in der 
Mitte tief if. Der Heerd felbft hat, dabei einen 
Durchmefjer von 5 bis 10“. Der Zug des Feuers 
wird regulirt durch das DVerhältniß der Größe: der 
Roſtflaͤche zu der des Schornfteins, fo wie durch das - 
Verhältnig der Zwifchenräume der Roftftäbe zur gan— 
zen Roftfläche, Ueberdies find mehrere Zuglöcher, ans 
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gebracht, die aber immer nur- eine unſichere und un⸗ 
— Regulirung gewaͤhren. — Unter dem 
oſt muß auch hier der Aſchenfall tief ſeyn und wo 
moͤglich in einen Keller muͤnden. Der Zug iſt dann, 
wie erwaͤhnt, ſtaͤrker und die zuſtroͤmende Luft wird 
nicht durch die herabfallenden Kohlen ihres Sauer: 
ſtoffs theilweife beraubt. Beſonders ift beim Bau 
diefer Defen auch die Höhe und Form des Gewoͤlbes 
zu berüdfichtigen; Tiegt es dem Metallbad zu nahe, 
fo iſt der Raum in der Dfenhöhe beſchraͤnkt und es 
—9 dann ſchwer, große Stuͤcke zerſaͤgter Geſchuͤtze, 
verlorne Koͤpfe u. ſ. w. unterzubringen; iſt das Ge⸗ 
woͤlbe zu hoch, ſo preßt es die Flamme nicht ſtark 
genug auf das Metall und dies. fhmilzt ſchwer und 
mit viel Abbrand. Marion, ein fehr erfahrner Gießs: 
Direktor, gibt in einer Fleinen gedruckt erfchienenen 
Schrift das Verhältniß der Gewoͤlbhoͤhe Über dem Me: 
tallbad zum Durchmeffer des Heerds an, wie folgt: - 
- Für Defen von 9,000 Pd. . 10:12 
es »18000 = . 10:14 
5 ⸗ = 28,000 ⸗ 10:16 
die größern . 10:17 

Duf N auffoy gibt dagegen für alle Größen das 
Verhaͤltniß von Roft zu Heerd wie 1:7 und das von 
Roſt zu Schornftein wie 5:9 an. 

Auf Taf, XVI. Fig. 1bis 4 haben wir bie 
Zeichnung eines Gießofens der Altern Konftruftion zu 
600 Gentner Stüdgut, wie folcher in der Gefchüß: 
gießerei zu Zouloufe gebaut ift, gegeben und fügen 
bier Folgendes zur Erklärung hinzu. Gleiche Bud: 
ftaben bezeichnen in allen Anfichten ꝛc. Diefelben 
Zheile. | 
4 Fig. 1 iſt der -vertifale Laͤngendurchſchnitt nach 
der Linie au in Fig. 2. 

Fig: 2 ift der Sorjnte Durchſchnitt des IN 
nach der Kinie xx in Fig. 1 
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Fig. 5 ift ein Querdurchſchnitt in vertifaler Rich⸗ 
tung nach der Linie MM Fig. 1: 

Fig. 4 ift die vordere Anficht des Ofens nad 
ber Linie vv in Fig. 2. Der linken Seitendffnung 
gegenüber liegt ein Bruchſtuͤck eines alten Geſchuͤtzes 
auf einer ſchiefen Ebene auf Walzen, um mittelft eis 
ned Hafpels zum Einfchmelzen in den Dfen gebracht 
zu werben. | | 

a Feuerungsplag; b defien obere Deffnung; © 
Schieber, mit dem biefelbe bedeckt ift und ker nur 
aufgezogen wird, wenn noch geheigt werden fol; 
d Roſt; e Afchenfallz f geneigte Fläche, um die Afche 
in den großen Behälter zu leiten; g Treppe zum 
Afchenbehälter; h Gewölbe zum Einlafjen der dußern 
atmofphärifchen Luft; i Kommunifationen; k Feuers 
brüde oder Schwalh; 1 Abflihöffnung; n Thüren 
aus Eiſenblech oder Gußeifen. Diefe werden durch 
frahnartige Hebelvorrihtungen (f. Fig. 3) gehoben ' 
und geſenkt und laufen in Salzen; o Arbeitsloͤcher, 
ftehen mit den Thuͤren in Verbindung; p Zuglöcher; 
q Rauchfang; r Eſſez s Kette für das Anftecheifen; 
t Dammgrube; v Zuflußrinnen; x zum Guß aufges 
ftellte Lehmformen; y Wolf zur Aufnahme des uͤber⸗ 
flüffigen Metalls; zZ Wagen anftatt eines Krahns 
zum Einführen der Formen in die Dammgrube und 
zum Ausheben derfelben nach dem Guß. ; 

Die Heerde müfjfen zuweilen erneuert werden; 
dann ift mit größter Sorgfalt dad Austrodnen vor 
dem Schmelzen zu verrichten, fonft verunglüdt der 
Guß fiher, — Der Dfen wird im Innern von feuer: 
feften Ziegeln erbaut; man bedient fich dazu am vors 
theilhafteften der Charmottefteine, die aus den klein— 
geftoßenen Kapfeln der Porzellanmanufakturen gemacht 
werben. Muß man fie fih aus Thon unmittelbar 
probueiren, fo unterfudye man den Thon zuvor ganz 
fo, wie ed für den Formlehm weiter unten geiagt 
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werden wird, Man laßt die Ziegeln 1 Jahr an ber 
Luft trodnen, brennt fie dann. in Defen 60 bis 70 
Stunden bis zur Weißgluth und laßt fie dann noch 
8 bis 10 Zage im Ofen abkühlen. 

Die Flammoͤfen nach der neuen Art find auf 
150 bis höchftend 200 Gentner berechnet, fie nehmen 
einen Eleinen Raum ein und zwei können fehr leicht 
mit einer gemeinfamen Wand an einander gebaut in 
einer gewöhnlichen Schmelzhütte Plag finden. Die 
Defen haben im Allgemeinen ganz die Konftruftion 
der Eifenflammöfen, ihre Sohle. ift eben und hangt 
bei 10’ und 5" nach dem Abſtichloche. Bei einigen 
Defen der Art fchlagt die Flamme nicht gleich am 
Ende der Sohle in die Höhe, fondern fie wird erft 
oberhalb des Gewoͤlbes um die halbe Länge des Dfens 
zurüd und dann erſt gerade auf durch den fehr hos 
ben Schornftein (40°) geführt. Im diefen über dem 
Gewölbe liegenden Kanal fällt ein großer Theil des 
durch die Flamme mitgeriffenen Oxyds nieder und 
kann fpäter gefammelt und wieder zu Metall reducirt 
werden. Die Ladethür liegt mitten in der langen 
Wand Über der Sohle, das Schuͤrloch über dem Abs 
ftihloh an der fihmalen Seite, dem Roft gegenüber 
und gerade fo hoch, ald die Feuerbrüde. Der Heerb 
ift am Roſt 84’ breit und bleibt fo bi 4' vom Ab: 
ftihloh, dann zieht er fih zufammen, fo daß er am 
Abftichloch nur noch 3° breit bleibt und fich dort ſphaͤ⸗ 
rifch fchließt. Die ſenkrechte Höhe des Gewoͤlbes ift 
2’, es geht parallel mit der Heerdſohle bis hinter ‚bie 
Ladethür, von da ab fchlägt es einen weiten Bogen 
über die Feuerbrüde nach dem Roft. 

- Auf Zaf. XV, find zwei folcher neuern Defen 
dargeftellt; in Fig. 1 der Ofen zu Karldruhe im fents 
rechten Durchſchnitt; in Fig. 2 ein Grundriß deſſel⸗ 
ben; Fig. 5 ein Querdurchſchnitt; Fig. 4 eine Geis 
tenanficht und. Sig. 5 eine Anfisht von vom. A iſt 
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der Heerd; B der Roſt; O die Stichöffnung; D eine 
Schauöffnung; E die Arbeitäöffnung; «F eine Deff: 
nung, um zum Fuchs gelangen zu koͤnnen; G das 
Schuͤrloch; H die zum Abguß vor den Dfen geftelfte 
Form; I der Fuchs; K die Eſſe; L ein Raum zu 
Trocknen. | 
Fig. 6 ift ein fenfrechter Durchfchnitt von einem 
ber beiden an einander liegeriden Flammoͤfen zum 
Bronzeguß in der Gefchüsgießerei zu Augsburg. Fi— 
gur 7 ein Grundriß beider" Defen und der beiden- 
Dammgrubenz; : Fig. 8 ein Querdurchfehnitt beider 
Defen, Die Figuren find auch ohne weitere Erflä- 
rung deutlich. J | 
Sn- Rußland bedient man fich diefer Defen ſchon 
feit lange und fie haben eine Ahnliche Konftruftion, 
ald die Karlsruher. Die Heerdfohle dieſer Defen ift, 
fo wie das Gewölbe, von feuerfeften Ziegeln erbaut. 
Sie ift ganz eben und hängt bei 10’ Lange um 5° 
nach dem Abftihloh. Der Schornftein fteht mitten 
über dem Dfen und das Feuer biegt fich an der Vor⸗ 
derwand aufwärts, von wo ein mit der Heerdfohle 
parallellaufender Fuchs den Rauch dem Schornftein 
zuführt. In diefen Fuchs fallen die mechanifch mit 
fortgeriffenen - Metalloxyde nieder und koͤnnen durch 
eine eigne über dem Abftichloch befindliche Thür her: 
ausgezogen werden. Der Schornftein iſt 40’ hoch. 
- Dicht über dem Abftichloch ift eine Deffnung zum 
Umrühren des Metall angebracht; neben dem Roſt 
liegt das Schuͤrloch und mitten im Heerd eine Lade— 
thür. Der Heerd ift breit am Roſt 31° und bleibt 
fo bis 4° vom Abftichloch, dann zieht er ſich zuſam— 
men, fo daß er am Abftih nur 3% breit ift und fich 
bort : fpharifch abrundet. Die ſenkrechte Höhe des 
Gewölbes ift 2°. Der Abbrand beträgt 2 Procentz 
die Arbeitsfoften pro Sentner 1 Thlr., Brernmates 
rial pro Gentner geht auf 0,6 Kubiffuß Kohle und 
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5,5 Kubikfuß Holz; 50 Gentner Metall find in zwei 
Stunden niedergefhmolzen und zum Guß völlig fer: 
tig. Im den öflreichifchen Defen neuerer Art ſchmilzt 
man 90 Entr, in vier Stunden. 





Legiren und Schmelzen. 


In allen Staaten ift man berfelben Anficht über 
das zu beobachtende Legirungsverhaͤltniß, aber in faft 
allen wünfcht man theild VBerbefferung der Legirung, 
theild größere Sicherheit und Gleichförmigfeit des Be— 
triebs. Denn nur- wo man gute und durch lange 
Uebung angelernte Gießer hat, erhält man gutes 
und für-die ſtaͤrkſten Anforderungen ausreichendes 
Geſchuͤtz. 

Mur in ſeltenen Fällen wird Bronze aus neuen 
Metallen zufammengefestz gewöhnlich findet fich al— 
te8 Metall zum Umguß und man feßt diefem dann, 
wenn es gefchmolzen,, noch neue Metalle zu; Bronze 
ſchmilzt bei 219 Wedgewood und Kupfer für ſich erſt 
‚bei 87%. Man muß alfo, um dies niederzufchmels 
zen, eine bedeutend längere Zeit und viel mehr Brenn: . 

- material verwenden; in der längern-Zeit brennt auch 
viel mehr Kupfer ab und theils-ift diefer Verluſt zu 
fcheuen , theils irrt man fich nun leichter in dem Les. 
girungsverhaltnig. Man fucht daher das Regiren aus 
neuen Metallen zu vermeiden, zumal da es hierbei‘ 
eines viel’ anhaltenderen Umrührens bedarf, um bie 
Regirung gleichmäßig zu mahen. Muß es aber eins: 
mal geſchehen, fo ift es anzurathen, die Metalle in’ 
Heinen Kapellenöfen zuvor zufammenzufchmelzen, in: 
Barren_zu gießen, deren Legirung genau zu unters 
ſuchen und fie nun wie altes Metall zu verwenden, 
Selbft die Hleinern Mengen Zinn, die jetzt gewoͤhn⸗ 
lich für ſich zugefegt werden, um den Mehrabbrand 
dieſes Metalls beim 'Umfchmelzen alter Legirungen 
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zu deden, follte man zuvor zu einer zinnreichen Ku⸗ 
pferlegirung fehmelzen und fo zuſetzen. Auch wäre 
es wünfchenswerth, die. Bohrs und Drehfpäne zuvor 
zufammenzufchmelzen, = 

Sn Spanien, wo man befonderd viel aus neuem 
Metall gießt, fchmilzt man das neue Kupfer auf ei: 
nem Heerd, der aus feuerfeften Ziegeln gebaut ift 
und ‚mit Kohlen bedeckt wird. Er faßt 300 Pfund 
Kupfer. Man heigt den Heerd an, indem man bie 
Kohlen anzundet und 8 bis 9 Stunden lang immer 
mit friſchen Kohlen verfieht, wobei man ein Gebläfe 
darauf wirken läßt. Dann ſetzt man Rofettenpulver 
auf; wenn 300 Pfund gefchmolzen, bringt man 33 
Pfund Zinn ‚dazu und nah 2 Minuten gießt man 
die Legirung in Formen, in welde man Bohrſpaͤne 
gelegt, die man durch Umrühren in die Legirung ein: 
mengt. Es gehören dazu 5 Arbeiter und 1 Schmel: 
. zung braudt 100 Pfd. Holz. 

Gießt man alte Gefhüge um, fo kommt es dar⸗ 
auf an, ihren Mittelgehalt und ihre etwanigen Bei: 
mengungen richtig zu beurtheilen und theild durch 
Verbinden verfchiedener Mengen in.ibrer Zufammens 
fegung ungleicher Zegirungen, theild durch Zufag eines 
der beiden Metalle ein ſolches Verhaͤltniß herzuftel- 
len, daß nad Abzug des von beiden Metallen zu 
erwartenden verfchiedenen Abbrands ficy die richtige 
Miſchung der neuen Bronze bilde. Ä 
-  Diefe Aufgabe ift allerdings nicht leicht, zumal 
wenn man weiß, daß in jedem Geſchuͤtz vielleicht 20 
verfchiedene Miichungsverhältniffe enthalten find. Man 
löft fie jegt allerdings fehr einfah, aber auch im 
böchften Grad ungenau. Man beurtheilt aus dem 
Bruchanfehen des alten Metalld, oder an dem Ein: 
dringen eines Meifeld bei beſtimmtem Scylaggewicht, 
oder an Dem Klang ungefähr den Zinngehalt und 
fest dann noch jo viel Zinn zu, daß die LZegirung 
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um 18 Zinn reicher wird, als man fie haben will, 
Der ftärfere Abbrand des Zinns ſoll das richtige Vers 
haͤltniß berftellen. Wenn man weiß, daß man:28 
Zinn mehr oder weniger mit dem beften Auge nicht 
erfennen Fann, daß bei zinngefledten Legirungen noch 
größere Serthümer nicht zu vermeiden find, wenn man 
fieht, daß zur Beurtheilung flatt eines Metallbruchs 
aus dem Bodenftüd, wo ungefähr das richtige Mit: 
tel der Legirung zu finden ift, man fich der Delphi: 
nen und Schildzapfen bedient, Lie immer viel zinn: 
ärmer find, als das Geſchuͤtz, fo wird es nicht wun⸗ 
berbar fcheinen, wenn im Durdchnitt die Gefchüße 
nur 7 bis 9, ſtatt 10 Procent Zinn haben amd z. B. 
in Frankreich fi Unterfchiede von 6 bis 16 Procent 
Zinn in den Gefchüßen finden (der 12= Pfünder Frin- 
gamt hatte 7,14, der 16: Pfünder Ingatinus 16,65 
Zinn auf 100 Kupfer). Set ift, nachdem dad Anas 
Ipfiren eingeführt worden. in Franfreih nur eine To— 
— von 1 Procent Zinn über und unter 11 ges 

attet, | 
Gegen obigen Uebelftand ift ſchon viel gekämpft 
worden. Erſt in neuerer Zeit fing man an, das eins. 
gefeßte und erzeugte Metall zu analyfiven, doch auch 
dieſes hilft nicht Immer, da einzelne Analyfen fo un: 
gleicher Mengungen nur geringe Sicherheit für das 
allgemeine Refultat geben. Scharnhorft ſchlug zu— 
erft vor, von jedem zu verfchmelzenden Gefhüs nad) 
feinem wahren Gentnergewicht eine Probe nach Pro: 
bircentner (d. h. Eleinen Gewichten) zu nehmen, alle 
diefe Proben zufammen zu thun und auf einmal zu 
analyfiren. n Franfreih ging ‚man weiter; man 
bohrte früher jedes Geſchuͤtz an drei Punkten feiner 
Länge an und analyfirte jede Probe. Jetzt nimmt 
man bort ſtets eine Probe am Anfang, in der Mitte 
und zu Ende des Guffed, eben fo Bohr: und Dreh: 
fpane von drei Punkten der Gefchüge, ‚beim Mortier 
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aber. nur eine Probe aus der Kammer. Die Analyſe 
des Metalls aus dem Ofen ſoll in 14 Stunden bes 
endet feyn, fo daß man noch die etwa nöthige -Nachz 
hilfe vor dem Guß anordnen kann. Wie zuverläffig 
eine folche eilige Analyfe feyn wird, laffen wir uner— 
Örtert. Einfacher ift die praftifche Probe, deren man 
fih in einigen guten Gießereien bedient. - Eine halbe 
Stunde vor dem Guß fchöpft man nad) ftarfem Um: 
rühren des Metalls eine Probe mit dem Löffel, gießt 
dieſe in eine ſchmale Barre, bedeckt das heiße Metall 
fogleich mit Erde, läßt es abkuͤhlen und verfucht es 
nun mit Hammer und Feile. Laßt. es fich nicht ges 
börig fletfehen, fo ift ed zu hart und man muß noch 
Kupfer zufegenz; laßt es fich dagegen leicht feilen, fo _ 
ift eö zu weich und man muß noch mehr Zinn dazu 
eben. Auch darf der frifche Bruch Feine ungleiche: 

arbe haben, fonft muß noch ſtark geheißt und ge— 
rührt werden. 

Iſt Blei in alter Bronze, was allerdings nur, 
wenn ed in größerer Menge vorhanden, durch den 
matten Bruch, fonft nur durch die Analyfe zu be 
merfen ift, fo kann man dies entweder durch ftarfes 
Heisen und Umrühren, wobei das Blei orydirt, fortz 
fchaffen, dies Foftet aber auch. viel Kupfer, das mit 
verbrennt; oder aber man feßt fehmwefelhaltiges Kupfer 
(jeded ganz neue Kupfer hat noch etwas Schwefel) 
hinzu, wo fich Schwefelblei bildet, das in die Schlade‘ 

eht 


Eifen fehafft man wie das Blei im erftern Fall 
durch Oxydation, Zink durch dad Verflüchtigen defs- 
felben in ftarfer Hiße fort. Ein Verfuch, die frems 
den Metalle durch Braunftein wegzufchaffen, ift nicht 
gelungen. 

Das Einfeßen des alten Metall in die Defen 
alter und neuer Art gefchieht vor dem Anfeuernz 
man bringt die größten Stüde: in die Nähe dev Bruͤcke 
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und laͤßt dadurch, daß man Steine. unterlegt, ber 


Flamme Raum, unter ihnen, fortzuftreihen. Was 


fpäter. noch riachgetragen werben fol, muß: fehr ſtark 


zuvor gemwärmt’ werden, weil die geringfte Feuchtig— 
keit die heftigften Erplofionen erzeugt. Man bewirkt 
diefe Erwärmung durch das Einfchieben des. Nachzus 
tragenden vor die Ladethüren. Man muß bei dem 
Einladen fehr behutfam zu Werk gehen, weil bei be: 
ſchaͤdigtem Heerd große Störungen im Schmelzpros 
ceß entſtehen können, Man bevedt deshalb auch in 


vielen Gießereien den Heerd mit feuerfeftem Sand, 


oder Kohle, oder auch mit Aſche. Die alten Defen 
werden gewöhnlich mit Holz, bie neuen mit Stein: 
Fohlen geheitzt. Beim Heitzen mit Holz wählt: man 
weiches, weil es mehr Slamme gibt, bei den Stein: 
Fohlen aus demfelben Grund die fetten Badfohlen, 
Auf einigen Gießereien, mengt man- hartes und- weis 
ches Holz, mas von andern Gießern wieder fehr ges 
tadelt wird, Das Holz muß möglichlt. faftleer feyn, 
Damit es wenig Aſche gebe. Man muß es fehr Elein 
hauen, dann -wirft es Eraftiger -ald in Kloben. Auch 
trodne man es vorher möglihft aus; feuchtes Holz 
ift hierbei in mehr als in einer Beziehung ſchaͤdlich. — 
Sn Frankreich muß es vorſchriftsmaͤßig jhon 2 Jahr 
gefchlagen. feyn. RT | | 
Beei den alten Defen wirft man das Brennma: 
terial durch eine über dem. Roſt befindliche Deffnung 
hinab, bei den neuern wie beim Eifenguß von der 
Seite: — Auf: das ‚gleichmäßige Heitzen tft bier be: 
fonders zu achten, weil in dem. Maas, ald mehr uns 
zerfeßte Luft durchſtreicht, mehr Metall” verbrennt. 
Sobald die Flamme an Intenſitaͤt abnimmt, alfo 
nicht fo viel Sauerftoff von -Brennmaterial abforbirt 


wird, ald vorher, zeigt fich ‚uber dem. Metallbad. ein- 


grünes Licht, was durch. verbrennendes fich verflüch 
tigended „Kupfer erzeugt wird, Die Flamme ‚muß 
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niemals pauſenweis, ſondern im hoͤchſten Grad gleich⸗ 
maͤßig ſtroͤmen. Man gebe daher haͤufig, aber im⸗ 
mer nur wenig und moͤglichſt gekleintes Brennmate⸗ 
rial auf. Im Anfang zeigt fi ein ſtarker ſchwarzer 
Rauch, der abnimmt, wenn ber Ofen gehörig geheißt 





wird. Gewoͤhnlich heist man auch nach den erften _ 


zwei Stunden ftärfer und fleigt dann in den legten 
Stunden noch mehr mit der Temperatur, indem 
man in fürzeren Paufen Brennmaterial aufmwirft. 
Sobald die Metalle anfangen, ſich zu feßen, d. h. 
unten flüffig zu werden, muß man mit Eifenftangen 
die noch hervorftehenden Stüde unter dad Metallbad 
zu bringen fuchen, damit fie möglichft ſchnell und 
vor dem Luftzug gefchügt niederfchmielzen. — Man 
beobachte nur genau die Oberflähe, was man mit 
einem erfahrnen Auge durch Fleine Deffnungen in der 
Ladethür fehr wohl kann. Zeigt fich ein mweißlicher 
Rauch auf der Fläche, ein Beweis von der Anwe⸗ 


fenheit fremder Metalle, fo werfe man etwas recht 


heißes Eohlenfaures Natrum auf, das man mit den 
Metalloryden zufammenfchmilzt und als Schlade abs 
gezogen werden fann. Spielt eine grüne Farbe über 
die Flache, fo verbrennt das Kupfer und man muß 
warmes Kohlenpulver aufwerfen. Zeigen fih Blafen 
auf der Fläche, was durch entweichendes Arfenif oder 
Zink entiteht, fo muß fo lange mit dem Heitzen 
fortgefahren werden, bis Feine Blafen mehr ents 


ehen. Ä 
Es find Fälle vorgelommen, wo zmei Gießer 
aus denſelhen Metallen der eine gutes, der andere 
nz unbrauchbares löcheriges Geſchuͤtz goffen; der er= 
ere hatte fich blos des Kunftgriffs bedient, die erdi= 
gen Subftanzen (fremde Metalloryde, wahrfcheinlich 
Blei), die er auf dem Metallbad bemerkte, durch 
er Stoffe zu verfchladen und herauszus 
ziehen, 


* 
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Sobald das Metall dunnflüfftg iſt, muß wie 
derholt umgerührt werden, wobei man immer bis auf 
den Heerd ftoßen und nach oben heben muß, um bie 
Ablagerung nach der fpecififchen Schwere zu hindern, 
Befonderd wichtig wird dies Umrühren, went das 
neue Zinn zugefeßt worden, was etwa 4 bis 1Stunde 
vor dem Abftich gefchieht. Gewöhnlich bedient man 
fich zu diefem Umrühren Stangen von frifchem Holz, 
weil. dies in der Hitze Gas entwidelt, das durch die 
Metallmaffe entweicht und fie dabei umrührt. 
| Auch anderer Mittel bedient man fih, um das 
"Durcheinanderrühren hervorzubringen! Dies war 5:8. 
der wefentlichite Zwed des fogenannten Sekretfluffes 
der alten Gießer, wozu immer Quedfilber in Form 
eines Amalgamd zugefügt ward, dies entwich und 
brachte ein Auffochen hervor. Auch in neuerer Zeit 
bedienen ſich einige Gießer geheimer Pulver, befons 
ders beim Guß aus neuen Metallen. Diefe Pulver 
beftehen aus einem Gemenge von Salmiaf, Salpeter 
und Zinnamalgam, dem zumeilen noch etwas Kohle 

ugefegt wird. Man füllt die Mengung gewöhnlich 
in eine hohle Rührftange und bringt fie fo an den 
Boden der Metallmafje, wodurch ebenfalls ein Auf: 
kochen durch entweichende Gafe entfteht.. Das me: 
thanifche Aufrühren fcheint die. einzige Wirkung diefer 
Procedur zu feyn und dur ſtarkes Umrühren mit 
grünem Holz ift wahrfcheinlich ein ficherer Erfolg zu 
erreichen. Ä 
Nachdem das Zinn zugefet worden, muß noch 
eine ftarfe Flamme, die möglichft wenig freien Sauer: 
ftoff hat, gegeben werden. Man bringt alfo in fehr 
‚ kurzen Paufen möglichft raſch viel gefleintes Brenn 
material auf den Roſt. er 

Man hat ſich vielfach bemüht, den Zemperatur: 
grad. im Dfen zu meffen und fomit für den Guß 
immer denfelben Hisgrad fefthalten zu können, ; Als 
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lein es ift bier ganz eben fo, wie beim Brennofen 
für Porzellan. u. f. w. mißlungen. Es fehlt durch⸗ 
aus noch an einem einigermaafen genuͤgenden Pyros 
meter und alle bisher angewandten gaben bei wieder: 
holten Verfuchen fo abweichende Refultate, , daß das 
-bloße Beobachten. der Farbe, der Flüffigkeit_ des Mes 
talls u. f. w. ein vieb ficheres Maas gaben. 
Es gehört ein geübter:Blid dazu, um zu wifs 
fen, wenn das Metall die höchfte erreichbare Tempe: 
ratur erlangt hat. Gießt man früher, fo wird dag 
‚Metall weniger dicht, ‚innig verbunden u. ſ. w. ' 
und gießt man fpäter, fo hat man Berluft an. Me: _ 
tal. Der richtige Moment ift gekommen, wenn die 
Schladen auf dem Metall wie Wafjer fliegen, wenn 
dad Metall felbft wie gefchmolzenes Fett . ausfieht, 
wenn dad Bad fpiegelt und wenn es bei einem leich— 
ten Schlag auf die Oberfläche. einen hellen Ton gibt 
und lange. in Furzen Wellen fich bewegt, Beim Deff- - 
nen. der Zhüren pflegt ein leichtes blaues Licht zu 
entſtehen und eine ganz feine Oxydulhaut über dem 
Bad ſich zu zeigen. — Die Bronze bekommt in ‚den 
großen Defen niemald eine höhere Temperatur; ald 
weiße Rothgluth. | , 
| Sm alten Dfen brauchen 200 bis 250: Gentner 
30 bis 36 Stunden, um zur richtigen. Hiße und 
Slüffigfeit zu Fommenz im neuen ſchmelzen 100 Gtr. 
etwa in 4 Stunden. Sollen Hefte, Bohrfpine 
u. ſ. w. mit verfchmolzen werden, fo verlängert fich 
die. Schmelzzeit nicht. unbedeutend. RE 
| ‘ Der Abbrand beträgt bei alten Defen im Mi— 
nimo 35 des eingefegten Metalls; bei neuen Defen 
beträgt er bis 5, auch fleigt er bei fchlechterem Me: 
fall auf 7. Bei der neuen Flammofengattung ſoll 
man nicht mehr ald 25 Abbrand haben. 5 
Bei neuem Metall: ift der Abbrand ſtaͤrker, als 
bei altem, weil Kupfer ſchwerer fchmilzt, ald Bronze: 
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Der Abbrand ermäßigt fich bedeutend, wenn man 
mit Sorgfalt das verfprigte Metall, die Kupferafche 
u. f. w. fammelt und mit Kohle geſchichtet in Tie— 
gen, oder wenn die Maffe größer ift, im Flamme 
ofen fchmilzt, wo man eine ziemlich zinnreiche Bronze 
erhält, indem bei der DBereitung der. Bronze mehr 
-Zinn ald Kupfer opydirt wird. © — 
Die Schladen, welche beim Bronzeguß entftes 
ben, läßt man auch pochen und fehlämmen, der Bo: 
denfat wird getrodnet und entweder in Flammoͤfen 
- oder in Ziegeln mit Kohle unter einer Glasdede ges 
ſchmolzen, man erhält dann einen Regulus von ſehr 
sinnveicher Bronze. Bon dem Abgießen der Gefüge 
reden wir weiter unten weitläuftiger. | 


Drittes Kapitel. 


Anfertigung des Arbeitsriffes und Formen der . 
Kanonenröhre in Lehm. 


— — 


Das Formen der Gefhügröhre ift bis jegt auf 
zwei verfchiedenen Wegen ins Merk gefebt worden. 
Die erfte Art des Formens in Lehm iſt die ältere, 
die andere in Maffe oder getrodneten Sand iſt erft 
in neuern Zeiten in Aufnahme gekommen. 

Bei dem Bronzeguß hat fich die Lehmförmerei 
noch weit länger im Anfehn erhalten, als beim Eis 
fenguß. An vielen Drten glaubt man, daß für 
Bronze die möglichft langſame Abkühlung die befte 
ſey; man will bei schnell leitenden (Maſſe⸗) Formen 

Schauplatz 103. Bd. 27 
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bemerft haben, daß das Metall, flatt beim Erkalten 
zu finfen, fich hebe, ja daß oben die zinnreiche Legis 
rung ausgepreßt werde. . | 

Mehrere Staaten dagegen haben fehon feit Län: 
gerer Zeit fehr gutes Bronzegefhus in Maffe gegofs 
fen. In Deftreih, Rußland, England ift der Mafs 
feguß durchgehend angenommen worden, ja in Straßs 
burg, wo man fonft fo fehr dagegen war, hat man 
ſich überzeugt, daß ein Ueberzug der innern Forms 
oberfläche alle Uebelftände aufhebt. 

Mir wenden uns zuerſt zu der Lehmförmerei, 
wobei wir zugleich alles dasjenige mit erwähnen, was 
in Hinfiht auf den Arbeitöriß und die Anfertigung 
der Gefhüßtabellen Bezug hat. — Wir werden ung 
bei der Behandlung diefes Gegenftands, in fo weit 
derfelbe die Lehmförmerei betrifft, ziemlich kurz faffen 
fönnen, da wir dad Verfahren bei diefer Formmes 
thode ſchon im 5. Kap. des 1. Abfchn. und im 2. Kap. 
des 3. Abſchn. umftändlicher mitgetheilt haben, uns 
folglich hier nur dasjenige zu bemerken bleibt, was 
diefer Arbeit befonders eigenthümlich if. 

Zur Form eines jeden einzelnen Geſchuͤtzrohrs 
bebarf es eined Modells, welches ganz genau die Ges- 
flalt des zu gießenden Geſchuͤtzrohrs darftellt und dies 
ift der eyfte Gegenftand, welcher erzeugt werden muß, 
fobald man zum Guß felbft fchreiten will. Zu dies 
fem Mopdell bedarf man jedoch eines genauen und 
forgfältig angefertigten Arbeitsriffes oder bes ſoge⸗ 
nannten Gießriſſes. Man fertigt denſelben nach den 
in den verſchiedenen Artillerien gebraͤuchlichen Gefchuͤtz⸗ 
tabellen an, indem man die Dimenſionen, welche 
in denſelben aufgeführt find, auf Tafeln von gewalz⸗ 
tem Eiſenblech in der wirklichen Größe aufträgt und 
aus diefen Blechplatten durch Ausfchneiden und Feis 
len Chablonen bildet, nach welchen man dann die 
Geftalt des Modells auf das Genauefte zu reguliren 
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im Stand iſt, indem man nach dieſen Chablonen, 
welche ein- für allemal gemacht und in der Geſchüuͤtz⸗ 
ießerei aufbewahrt werden, die zum Abdrehen des 
odells erforderlichen Lehrbrete vorreißt, dDiefelben dann 
ausfchneidet und an den Kanten abfaßt. Man pros 
portionirt gewöhnlich diefen Arbeitsriß nach Theilen 
des Kugeldurchmefferö, des fogenannten Kaliberd und 
wir haben auf den hier anliegenden Tabellen 1, 2, 
3 und 4 alle die einzelnen Maafe, wie diefelben für 
die franzöfifche Marineartillerie feftgeftellt worden find, 
nach der Proportionirung in Kalibern, in Fuß, Zoll, 
Linien und Punkten berechnet und auf diefe Weife 
‚ein Beiſpiel einer Geihüßtabelle, zufammengeftellt, wie 
man bdiefelben für jede einzelne Gefhüsgattung eined 
betreffenden Heerd anfertigen muß. Für alle diefe 
Zabellen gehören die auf Zaf. XVII. Fig. 1 und 2 
dargeftellten Gefhüsröhren als erklärende Figur und 
zwar Fig. 1 für die Röhre aus Bronze und Fig. 2 
für die aus Eifen. Fig. 3 und -4 zeigen die Kons 
ſtruktionen für die Verftärfung des Bodens und des 
Kopfs in Fig. 2 und find nah der Gefchüstabelle 
von felbft verftändlih. Dergleichen Zabellen dürfen 
auch nicht die geringften Ungewißheiten übrig laffen, 
ihre Beftimmungen müffen Far, foftematifch, fpeciell 
und genau feyn, fo daß man die Zeichnung ohne 
weitere Anleitung, Erklärungen oder Unterfuchungen 
fogleich vollenden fann. Nach diefem Arbeitsriß num 
wird die legte Chablone, d. h. diejenige, mit welcher 
das Modell, fobald ed ganz vollendet ift, noch eins 
mal überarbeitet wird, auögefchritten, wobei man, 
wie wir gleich weiter unten bemerken werben, vie nds 
thigen Schwindungsmaaſe überall zuzugeben haben 
wird. Die Chablonen für die frühern Lehmlagen des 
Modelld haben diefe Form nur annähernd. | 
Das Verfahren beim Formen felbft ift nun fols 
gendes: — 
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Einc koniſche Spindel, die fogenannte Kerns 
fpindel, welche.auf zwei Böden liegt und um ihre 
Arxe drehbar, an einem Ende durch ein bewegliches 
Halsband in einem Zapfenlager gehalten wird, am 
andern aber mit einer doppelten Kurbel verfehen ift, 
bildet die’ Grundlage, auf welcher zuerft das Modili 
und hierüber fpäter die Form verfertigt wird. -Diefe 
Kernfpindel muß flarf genug feyn, damit fie fich nicht 
unter dem Gewicht der Form. durchfchlagen möge und 
es ift gut, wenn biefelbe an ihren Enden mit Kupfer 
‚oder Glodenmetall beſchlagen ift, um die Reibung 
auf den Böden zu vermindern. | | 
Man umwindet diefe Kernfpindel mit Stroh oder 
Binfen, von welden man glatte Bänder geflochten 
hat und die man nach einer Chablone auflegt, mit 
einem Hammer gut anklopft und fo mit wenig Ab: 
weichungen von der eigentlichen Form, die Geftalt des 
Geſchuͤtzrohrs mit feinen riefen formt. 
Die Verſtaͤrkung des Bodens mit der Traube 
und der verlorne Kopf werden beſonders mobdellirt 
und geformt und man. fest diefelben erft fpäter an 
die Haupfform, wenn man zur Anfertigung des Man: 
telö gelangt. ‚ ee 
Die Henkel oder Delphine und die Schildzapfen 
mit ihren Scheiben weıden beſonders, erſtere in Wachs, 
leßtere in Gyps modellirt und erft kurz vor dem An: 
fang des eigentlichen Formens und wenn das Modell 
des Rohrs fo weit ganz vollendet iſt, mit demfelben 
verbunden. Das Formwachs befteht aus 2 Theilen 
gelbem Wachs und 1 Zheil Pech, das man uͤber dem 
Feuer zufammenfchmelzt und ein wenig Talg, Ter— 
pentin oder Schweinefett zufeßt. | 
Sobald die Strohfeile 2, gehörig an die bes 
ſtimmten Stellen gelegt und aufgewunden find, übers 
zieht man bdiefelben mit mehreren Schichten von Form: 
lehm, wie wir benfelben beim Glodenguß zu berei: 
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ten lehrten. Doch kann man die Maſſe zu den er— 
ſten Schichten etwas groͤber nehmen. Jede Schicht 
laßt man jedoch Über einem gelinden Kohlenfeuer trod- 
nen, ehe man eine neue aufträgt. Lebteres gefchieht 
unter beftändigem Drehen der Kernfpindel und eine 
unverruͤckbar feftgeftellte, mit Eifenblech beſchlagene 
oder doch mindeftens an den Kanten abgefchärfte Cha: 
blone beftimmt genau die Dice der jedesmaligen Lage. 
Die lebte Schicht wird mit einem fehr fein gefchlamm: 
tem Zehn (Zierlehm) gegeben und nach deren Vollen— 
dung und Abgleichung mittelft der Chablone ftellt das 
Ganze jest ein genaues Modell des Schaft5 des Ge: 
ſchuͤtzrohrs dar, bei: welchem man jedoch darauf zu 
achten hat, daß man bdafjelbe aus einer dreifachen 
Rüdficht größer machen muß, ald defjen : natürliche 
Abimeflungen beftimmen. Man muß es einmal darum 
überformen, weil beim Eintrodnen des Modells 
die immernoch etwas fehwindet, dann, weil das in 
die Form gegoffene Metall nah dem Erkalten fich 
ebenfalls noch etwas zufammenzieht und endlich muß 
man auf das nochmalige Abdrehen des Geſchuͤtzrohrs 
KRüdfiht nehmen. Nah Maasgabe diefr Schwin— 
dung und der Metallfchicht, welche beim. Drehen vers 
loren geht, muß man die Chablonen fehon tm: fo 
viel größer machen. Man Fann auch ftatt des Form: 
lehms Gyps nehmen, den man zur Syrupsdide,. et: 
was ftärfer, ald man ihn gewöhnlich zum Gypsguß 
verwendet, mit Waffer anmacht, in dem man, Damit 
der Gyps nicht allzu fehnell hart wird, etwas Leim 
abgefocht hat. Man mag nun aber Gyps oder Form: 
fchm nehmen, fo muß man immer. darauf hinarbei: 
ten, die Gyp3= oder Kehmfchicht fo dünn als irgend 
möglich zu machen und es reicht hin, wenn die Stroh: 
feile, deren. man um fo mehr nehmen muß, nur oben 
vollftandig bedeckt find und alles eine recht ebene 
glatte Oberfläche hat. Die Formlehmſchicht iſt ſtark 
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— 





enug, wenn ihre Dicke nur etwa an den duͤnnſten 
—* Jbis 3 Zoll beträgt. 

Sooald die legte Schicht ganz troden ift, über: 
‚sieht man fie, wenn fie von Lehm ift, mit einer 
ziemlich ſtarken Schicht fluͤſſigen Talgs, ift fie jes 
doch von Gyps, fo wird fie einigemal mit einer Mi: 
hung, von Wafjer, Mitch und gefiebter Holzajche ges 

ichtet, | 

” Man kann fih auch zum Aefchen des Modells 
‚ber Lohafche bedienen. Dies iſt nämlich eine gut 
ausgelaugte und in Leimwaſſer aufgefchwämmte Holz: 
afche. dem Waſſer zugegebene Leim dient der 
Maſſe ald Bindemittel und gejtattet ein Ausbreiten 
derfelben mit der Bürfte. Die Afche muß fehr gut 
auögelaugt werden, da fie, wenn fie auch nur das 
geringfte Theilchen Kali enthielte, leicht mit der Kies 
elerde der Form eine verglafende Verbindung einges 
ben würde, fobald das heiße Metall in die Form 


mmt, 

- Die Berftärfung des Bodens modellirt und formt 
man befonderd. Man hat hierzu eine feftitehende 
Spindel von Eifen, welche man nah Maasgabe der 
um diefelbe im Kreis beweglichen Chablone mit Strobs 
feilen und Lehm oder Gyps umgibt. Der ganze Ap⸗ 
parat fteht über einem Dfen, welcher nachmals auch 
zum Zrodnen der Form dient. An die Traube formt 
man zugleich einen vieredigen Anſatz, welcher fpäters 
hin dazu dient, das Rohr in der Muffe des Bohr: 
werks zu befeftigen, 

Man beftimmt die Stellung der Henkel und ber 
Schildzapfen mit ihren Scheiben auf dem Schaft des 
Modells und befeftigt fie dafelbft mit Nägeln, welche 
man: leicht wieder ausziehen kann und verpußt die Fus 
gen mit Boffirhölzern. Dann ift auf der Formfpin- 
del das Modell des Geſchuͤtzrohrs bis auf die Verſtaͤr⸗ 
kung bed Bodens mit der Traube vollendet, 
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‚In Hinfiht auf das Schwinden des Formlehns 
beim Zrodnen, des Metalls beim Erkalten und des 
Verluſts beim Abdrehen der rohen Gefchüge ift man, 
wie ſchon oben bemerkt wurde, genöthigt, das Mos 
dell gegen die Gefchüßtabellen zu überformen. Man 
rechnet im Allgemeinen auf eine Länge von 12 Zoll 
und 0,989 Linien. und für dad Schwinden des Mes 
talls 1,773 Linien. Noch allgemeiner nimmt man 
für die Schwindmaafe „iz; der jedeömaligen Längens 
ausdehnung. Für die Modelle der leichten 12-Pfuͤn⸗ 
ber vergrößert man die Außern Durchmeffer um 5,99 
Linien und die Breite der Bodenfriefe gegen die 
Zraube hin um 3,99 bis 4,876 Linien. Das Bos 
benftüd verlängert man eben fo wie das Mittelftüd 
um 1,773 bi5 2,216 Linien, das Langefeld wird um 
‘2,660 bis 3,103 Linien länger, fo daß bie ganze 
Lange des Rohrs um 11,969 bis 12,452 Linien 
wählt. Die Traube wird nad allen Richtungen um 
1,773 bis 2,216 Linien vergrößert; um Ddiefelbe Länge 
wachfen die Schildzapfen, rüden auch um eben fo 
viel nach vorwärts, eben fo die Henkel. Man vers 
ſtaͤrkt die Schildzapfen und Henkel um fo viel, dar 
mit ed. moͤglich werde, biefelben nachher wieder fo 
weit abzufeilen und abzudrehen, daß, nachdem man 
alle Bläschen und Ungleichheiten abgenommen hat, 
Re Theile dennoch ihre gehörigen Dimenfionen bes 
alten. 

Die Form felbft wird gebildet, indem man nad) 
und nach dünne Schichten von Formlehm aufträgt, 
die man jedesmal einzeln gut austrodnen läßt, ehe 
man eine neue Schicht auflegt. Die Dide dieſer 
Schichten wechfelt zwifchen 2- bis 3 Linien und 
ihre Zahl zwifchen 12 bis 20, je nad der Be 
wohnheit ber Former und der Dice, welche die Form 
erhalten fol. Diefe Berfchiedenheit geht fo weit, 
daß manche nur 3 Schichten auflegen, von benen 
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die erfte 2— 24 Zoll, die zweite 5 Zoll, Die dritte 
1— 2 300 ſtark if. Ehe man bie ftärfern Schich— 
ten. aufträgt, muß man jevoh 5 — 6 ganz dünne 
Schichten des feinften Zierlehms mit dem Pinfel oder 
mit Bürften auffegen. Wenn man nun die Hälfte 
bed zur Form beftimmten Lehms aufgetragen bat, 
umgibt man biefelbe mit einer ftarfen Armatur von 
Eifen, welche aus Bäntern befteht, die man ber 
Länge nach mit Ringen, welche man tings um bie 
Form legt und fie mit Eifen= oder Meffingdraht vers 
bindet. Dann trägt man bie noch fehlenden Lagen 
Formlehm auf und umgibt die Form mit einer zweis 
ten Armatur, an welcher fich zugleich Hafen befins 
den, welche dazu dienen, die Form baran in bie 
Höhe zu heben und überhaupt zu handhaben. Die 
Formen zu Eleinen Geſchuͤtzroͤhren erhalten nur eine 
einmalige Armatur. | 
- Die Form wird auf der Kernfpindel über emem 

offenen Feuer, welches man mit Reißholz, Kohle 
oder Zorf auf einem Roft zwifchen den Böden un: 
terhält, getrocdnet. Sobald dies auf das Vollkom— 
menfte gefchehen ift, zerftört man das Modell, wel: 
ches fich noch in der Form befindet und deffen Stelle 
fpäter das Metall einnehmen foll. Zu diefem Zweck 
fchlägt man von der Kernfpindel die Keile ab, welche 
die erften Schichten der Strohumwindung halten und 
‚bei der Fonifchen Form der Kernfpindel wird es fehr 
leicht, Diefelbe durch einige Hammerfchläge, welde 
man gegen die Hirnfeite des ſchwaͤchern Theils der: 
felben thut, aus den Strohfeilen zu treiben. Lebtere 
kann man durch die nun erhaltene Deffnung leicht 
nah und nad herausfpinnen, - Die Schildzapfen 
werben herausgezogen und die Henkel fehmelzen fchon 
während des Trocknens der Form, da fie ganz aus 
Wachs boffirt find. Der Ueberzug der Strohfeile 
wird, wenn die Schicht von Lehm ifl, mit der Hand 
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leicht zerbrödelt und entfernt. werden koͤnnen, iſt fie 
aber von Gyps, fo muß die Form ausgebrannt wer: 
den. Ungeachtet des höhern Preifes des Gypfes und 
des nothwendig werbenden Ausbrennens der Form 
ſcheinen doch die Gypsmodelle vor den Lehmmodellen 
den Borzug zu haben, einmal weil fie ſchneller trock— 
nen, beim Erhärten nicht eingehen, beffer aus der 
Ferm zu bringen find und vor Allem, weil die Röhre 
nad dem Guß viel fauberer aus: der Form kom— 
men und daher nicht fo ſtark abgedreht zu werden 
brauchen. 

. - Die Form für den Stoß oder die Verſtaͤrkung 
des Bodens mit der Traube wird ebenfall$ nad) und 
nach in Schichten, die mit der Hand aufgetragen 
werben, verfertigt und man trodnet fie auf demijel: 
ben Ofen, über dem fie angefertigt ift, indem man 
fie zugleich mit einer großen Glode von Schwarzblech 
bedeckt, um die Hiße zufammenzuhalten. Sobald die 
Form fertig und troden ift, nimmt man die fefte 
Spindel, die Strohfeile und. den Gyps, welche das 
Modell bildeten, fort und fie ift vollendet, | 

Der verlorne Kopf wird auf einer befondern 
Kernfpindel eben fo modellirt, wie das Geſchuͤtzrohr 
und nachher darüber die Form verfertigt. Man be: 

reitet gewöhnlich zwei Formen für verlorne Köpfe zu: 
gleich auf einer und derfelben Formfpindel. 

Der verlorne Kopf hat eine vierfache Beftims 
mung; denn er foll 1) als Metallrefervoir für das 
Schwinden des Metalls während des Erftarrens die: 
nen, indem, nur eben vollgegoffen, das Geſchuͤtzrohr 
nah dem Erkalten nicht vollftandig feyn würde; 
2) fol es das Metall erfegen, was durch die In: 
filtrationen in die Form und durch etwanige Fleine 
Riſſe und Fugen verloren geht; 3) wird durdh- die 
überftehende und länger heiß bleibende Metallmafie 
das Erftarren des obern Theild des eigentlichen Guß: 


’ 
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ſtuͤcks gehindert und dadurch die Borm um fo beffer 
ausgefüllt; 4) nimmt er alle fremdartigen Körper, 
welche fi) etwa zufällig dem Metall beigemengt has 
ben und vermöge ihrer geringern fpecififchen Schwere 
nach oben getrieben werden und die etwa fich bildens 


den Gaſe auf. — Der verlorne Kopf wird beim 
Bronzegefhüg meift noch höher, als beim eifernen 
gemacht. 


Dad Metall des verlornen Kopfs ſinkt mehrere 
Stumden nah vollbradhtem Guß immer noch ein _ 
und da es an den Wänden der Form fchneller ers 
ſtarrt, fo erhält diefe Einfenfung eine trichterförmige 
Bildung und beträgt gewöhnlich -%; bis 74; des ganz 
zen Volumens des verlornen Kopfs. Man kann 
hieraus fehen, daß derfelbe wirklich die unter 1 und 
2 bezeichneten Zwede erfüllt, Man glaubt auch, 
daß der verlorne Kopf auf das unter ihm befindliche 
Metall Fomprimirend wirke. Die folgende Zabelle 
gibt die Dimenfionen des verlornen Kopfs für die 
verfchiedenen Kaliber in den drei Hauptgießereien 
Frankreichs. 
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Nach diefem werden über einem fehr heilen 
Holzfeuer die Formen abermals ausgebrannt. ‚Der 
Hibgrad, mit welchem dies gefchieht, ift faft in je: 
der Gießerei ein anderer, Im Allgemeinen aber wird 
die Form innen weißrot), außen kirſchroth glühen: 
müffen. Das Brennen dauert 5 bi3 6 Stunden. 
Nachher laßt man die Form nach und nach durch 24 
Stunden abfühlen, paßt die drei Theile der Form, 
d. h. die des Schaftd, die Verſtaͤrkung des Bodens 
und des verlornen Kopfs zufammen und verfieht- die 
einzelnen Zheile mit Merkzeichen, fehlichtet die Form 
mit Mich und gefiebter Aſche, um das Anhängen 
des Metalls fo viel ald möglich zu verhindern und 
rauchert fie aus. Die Form des Rohrs wird dazu 
in der Dammgrube aufgeftellt, die des verlornen 
Kopfs und der Verſtaͤrkung des Bodens werden jede 
für fi außerhalb der Dammgrube ausgeflammt. 


— 


Viertes Kapitel, 
Das Formen von Mörferröhren in Lehm. 


— 


, Beim Formen der Mörfer, 3. B. eines von 12 
theinl. Zolen Durchmeffer, wie der auf Taf. XVIH. 
dargeftellte und in diefem Kapitel befchriebene, ift die 
Hauptſache die fenkrechte Spindel zum Abdrehen, die 
auch fehr vortheilhaft gu andern größern. Gegenftän: 
den ber Lehmförmerei beim Eifen- und Bronzeguß 
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Diefe Formſpindel befteht in einer gefchmiebeten 
Stange a Fig. 1 und 2, Zaf. XVIII.; deren beide 
Enden b, b’ runde Zapfen bilden, welche oben und 
unten in metallenen Pfannen laufen, fo daß bie 
Stange fenfrecht gedreht werden kann. Zu ebener 
Erde befindet fich eine auf den Boden wagerecht ge: 
legte eiferne Freisförmige Platte q, deren Mitte von 
einem ftarken eifernen Blod gebildet wird, welcher zu: 
gleich daS untere Zapfenlager für die Spindel enthält, 
Der obere Zapfen b’ dagegen lauft in zwei halben 
metallenen Pfannen, welche mit Beden verfehen find, 
um an den furzen Armen des Buͤgels cc Fig. 3 be: 
feftigt zu werden, worauf man leßtern in wagerech— 
ter Richtung gegen einen feiten Gegenftand durch die 
Einfteceifen d befeftigt und in feiner Lage durch das 
Schraͤgband e (alle diefe Theile find von Schmiede: 
eifen) erhalt, Außer dem vordern vieredigen Bügel, 
welcher daS Zapfenlager hält, ift noch ein anderer 
„vertikaler Bügel aufgefest und feftgefchroben, welcher 
die Schraubenmutter für die Druckſchraube g. enthält, 
deren Beſtimmung darin befteht, beftandig gegen den 
‚obern Zapfen zu drüden und dadurch ein Auffteigen 
der Stange zu verhindern. 
Auf die oben erwähnte ring= oder Freisförmige 
Platte wird von gewöhnlichen Baditeinen ein rings 
fürmiges Fundament von etwa 1 Fuß Höhe in Lehm 
aufgemauert, fo daß die Spindel a genau in deſſen 
Mitte befindlich ift und daß die Fugen fämmtlicher 
genau zuzuhauender Badfteine nach der Mitte zulaus 
fen. Dieſes ringfürmige Sundament, weldyes aber 

rößer feyn muß, ald der nachmalige Durchmeffer der 
Form, erhält drei einander fchräg gegenüber fiehende 
Zuglöcher a Fig. 4, welche dazu dienen, die in dem 
Innern des Fundament befindlichen Holzkohlen in 
Flammen zu fegen und auf diefe Art die Form von 
Innen zu trodnen, 
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Zur Verfertigung des innern Theils bes Mo: 
dells, da man bdaffelbe, um die große Maſſe zu ver: 
mindern und ed beffer trodnen zu fönnen, innen hohl 
macht, bedient man fich einer Art befonderd dazu von 
Strohlehm geformter Steine, ohngefähr 14 rheinl. 
Zoll die, die in der Richtung ihrer Länge nach der 
Form des zugehörigen Kreifes abgerundet oder ges 
kruͤmmt find und mauert diefelben in der vorgefchrtes 
benen Form in Lehm auf der hohen Kante auf. Die 
Länge und Breite diefer Steine ift gleichgültig, um 
ihnen jedoch einen feften Stand zu gewähren, müfs 
fen fie mindeftens 14mal fo lang alö breit feyn, 
vorausgefeßt, daß die etwa erforderliche Krümmung, 
wenn diefelbe, wie dies bei der Form der Kammer 
der Fall, wo der Durchmeſſer fehr klein ift, Keine 
Veränderung dabei herbeiführt. Diefe Formſteine 
werden nicht gebrannt, fondern nur, um für ihre Ans 
wendung tauglich zu werden, über einem mäßigen 
Feuer von Holzkohlen feharf getrodnet. 

Nun befeftigt man das Modellbret, — die Cha: 
blone k an dem beweglichen eifernen Rahm i, Fi: 
gur 1—2, in dem gehörigen Abftand von der Spins 
del, fo daß die Unterfante der Chablone, namlich der 
Punkt, wo die Kopffriefe des Mortierd ihren Anfang 
nehmen, ohngefähr 114 rheinl. Linien über dem ges 
mauerten Fundament fich befindet, fo daß, wenn die 
Epindel um ihre Are gedreht wird, die Chablone mit 
dem daran ausgearbeiteten Profil der. außeren Form 
des Mortier6 die Freisförmige Oberfläche - deffelben, 
ohne den verlornen Kopf, befchreibt. 

Man breitet nun ferner eine Schicht Formlehm 
über die Oberfläche des ganzen Fundament und 
gleicht diefelbe Durch Drehen der Chablone genau auf 
114 rheinl, Linien ab. Der Theil, wo die Chablone 
nicht faßt, das heißt, das von der Chablone aus nach 
der innern Seite des Fundaments LKiegende, wird mit 
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der Kelle zu derfelben Höhe abgeglidhen; worauf man 
die Lehmlagen trodnen laßt. Hierauf beginnt man 
mit der unterfien Schicht gefrummter Steine und 
fegt diefelben mit ihrer ſchmalen Seite auf die untre 
Lehmſchicht auf dem Fundament Freisförmig auf, ins 
dem- man fie mit naflem Lehm verbindet und ſich 
beftändig fo nach der Chablone richtet, daß zwifchen 
ihr und dem Mauerwerk allenthalben noch zwei gute 
Schichten Lehm aufgetragen werden koͤnnen. Auf 
die erſte Schicht wird die zweite gefegt und fo forts 
gefahren; dabei aber der gehörige Verband der Steine, 
deren Fugen immer abwechjeln müffen, nie außer 
Augen gelaffen. 

Nachdem man bi zur Höhe bed Bodens bes 
Mortierd gekommen ift und dabei immer der Form 
des Modellbrets im Groben folgt, auch wo es nöthig 
war die Steine nad) der gehörigen Größe zugehauen 
bat, fchließt man da3 Kammerſtüͤck oben Fuppelförmig, 
Um jeder Schicht immer die gehörige Haltbarkeit zu 

eben, trod'net man dad Mauerwerk ſtets durch ein 
im Innern des Fundaments angebrachte Feuer von 
Holzkohlen. Iſt nun alles gehörig getrodnet, und 
die Fugen gehörig. feſt mit einander verbunden, fo 
fest. man auf diefe obre Wölbung, in welcher man 
aber oben eine Fleine Ereisförmige Deffnung läßt, die 
innere Bekleidung des Anfages aud befonderd dazu 
— Steinen und macht dieſelbe durchgaͤngig 
rund. 

Waͤhrend des Aufmauerns der innern Beklei⸗ 
dung muß man die Vorſicht anwenden, die Chablone 
von Zeit zu Zeit um das Modell zu fuͤhren, damit 
man immer beurtheilen kann, ob man auch richtig 
arbeitet und immer den gehörigen Abftand, der oben 
näher angegeben ift, von der Chablone hält. 

Sollte die Glut des unten — Kohlen⸗ 
feuers nicht im Stand ſeyn, den Anſatz am Modell 


- 
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zu trocknen, ſo ſetzt man mehrere gluͤhende, eiſerne 


Platten rings um den letztern her und wird bald den 
gewuͤnſchten Zweck erreichen. 

Sobald man uͤberzeugt iſt, daß die gemauerte 
innere Bekleidung des Modells zum Anſatz vollfoms 
men .auögetrodnet fey, fo breitet man über das ganze 
Modell eine Lage feinen, wohl dDurchgearbeiteten Lehms 
ans, welche fo did ift, daß fie beinahe an die Chas 
blone reicht, wobei man zugleih darauf Ruͤckſicht 
nimmt, die Lage an den Orten, wo die Friefen hin—⸗ 
fommen, etwas bier aufzutragen, wozu die Chablone 


die richtige Anweifung gibt. — Dann trodnet man 


diefe Lage bei einer gelinden Hiße auf eben die Art, 
die wir oben für das Modell des Anſatzes befchrieben 
haben, wobei man auch zugleich im Innern des Mo— 
dell ein Feines Feuer behalten Fann, um dadurch 
zugleich zeitig die in das Innere des Mauerwerks 
durchdringende Feuchtigkeit aufzutrodnen. . 
Sobald diefe Lehmſchicht vollfommen troden ift, 
wird eine zweite aufgetragen, welche bis vollfommen 
an die Shablone reicht und durch Umdrehen derfelben 


um die Spindel ihre gehörige Form erhält. Dies. - 


Auftragen und Nachbefiern wird fo lange fortgeſetzt, 
bis das Modell ganz die gewünfchte Form ohne’ alle 
Gruben und Unebenheiten zc. zeigt und die Chablone 
bei der Umdrehung derfelben das Modell allenthalben 
genau ‚berührt, ohne jedoch noch etwas abzunehmen, 
Die legte Schiht muß aus reinem Zierlehm beftehen, 
wie wir deffen Zufammenfegung beim Glodenguß bes 
fchrieben haben. | 

Iſt endlih auch die lebte Schicht bei einer 
gelinden Hitze getrocdnet, fo -führt man die Chas 
blone noch einmal rings um dad Modell, um zu fe: 
ben, ob auch irgend wo in diefer Schicht noch eine 
ungleihmäßige Zufammenziehung flattgefunden habe, 
oder ob fich Heine Sprünge durch die Hitze erzeugt 
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haben, in welchen beiden Fällen man durch Einftrei- 
chen von feuchtem Lehm dieſem Fehler entgegenzus 
kommen fucht, bis man endlich gar feine Abweichun: 
gen mehr findet. 

Sobald dieß ftattfindet, wird das Meobell 
zum Anfag, von dem wir oben angaben, daß es bis 
auf Weiteres rumd geformt würde, in der gehörigen 
Form vieredig zugefchnitten und überhaupt fo vorbes 
reitet, daß man nach gefchehenem Guß das Rohr mit 
biefem Anfab auf der Bohrbank befeftigen Eönne. 
Iſt das Modell vollftändig getrodnet, fo wird esmit 
einer Schlichte, die man von gefiebter, ausgelaugter 
Holzaſche und Mitch macht, oder mit einer Schlichte 
von Blutwaffer und Pferdebünger angeftrichen. 

An dem fo vollendeten Modell fehlen außer dem 
verlornen Kopf noch die Schildzapfen mit ihren 
Scheiben. Um diefe zu erhalten, formt man einen 
Eylinder, welcher in der Mitte den Durchmeffer der 
Schildzapfenfcheiben und an den Enden den Durch— 
mefjer der Schildzapfen felbft hat und fo lang ift, 
daß er, in der Mitte durchgeichnitten, beide Schildza: 
pfen mit ihren Scheiben gibt. Diefer Cylinder wird 
auf einer eifernen Spindel verfertigt, welche man mit 
gefponnenem Heu. oder Stroh ummindet und mit 
zwei, drei oder mehr Schichten zubereiteten Lehms 
bededt, bis Alles die oben angegebene Form hat und 
dann wie dad Modell gefchlichtet wird. 

Nachher wird die eiferne Formfpindel und das 
Heu oder Strohgeipinnft vorfihtig aus diefen an 
einander feßenden Modellzapfen gezogen und diefe in 
dem mittlern, didern, für die Scheiben beftimmten 
Theile durchfchnitten, worauf man die beiden Zapfen, 
“nachdem man deren Stelle auf dem Modell auf das 
Genaufte beftimmt hat, gegen das leßtre anpaßt und 
mit der Feile und dergl. fo vollkommen juftirt, daß 
die Fugen allenthalben genau fchließen und alles ge: 

Schauplatz 103. Bd. 28 
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nau an die Stelle des Kammerftüds, wo die Zapfen 
hingehören, paßt. | | 

 . Um die Modellzapfen felbft nun gehörig zu bes 
feftigen, hat man zwei eiſerne Bolzen, die um eine 
Hand breit länger find, ald der Abftand der Außen: 
fanten der Scildzapfen des Mortiers. An jedes 
Ende der Bolzen find Schrauben gefchnitten, wozu 
man die vier paffenden Muttern bei der Hand hat. 
Eben fo hat man zwei ftarke eifeıne Schienen, wel: 
che etwa zwei Hände breit länger find, ald die Dide 
des Kammerſtuͤcks ift und welche an beiden Enden 
Löcher zur Aufnahme der oben befchriebenen Bolzen 
haben. Um nun die Zapfen mit ihren Scheiben an 
das Modell zu befeftigen, werden beide zu gleicher 
Zeit an ihren Ort an leßtere gehalten und nun Die 
beiden Schienen, mit ihrer flachen Seite wagerecht, 
gegen die aͤußere Anficht der Schildzapfen gelegt und 
dann die oben erwähnten Bolzen durch die zu ihrer 
Aufnahme beftimmten Löcher geftedt, die Muttern 


aufgeſetzt und fo lange gleichzeitig angezogen, bis die . | 


Modellzapfen, obne ferner gehalten zu werden feſt 
an ihrer Stelle ftehen. 

Sobald die Zapfen foweit befeftigt find, beginnt 
man, nachdem man die Chablone, welche hierbei nur 
binderlich feyn. würde, entfernt hat, die Verfertigung 
ber Form Über dem fo erzeugten Model. 

Hierzu bedient man fich der oft erwähnten Form: 
mafje, welche aus Lehm, Formfand, etwas Kuhhaa= 
ven und Pferdemift "auf das Sorgfältigfte gemengt ift, 
wo man eine Schicht gleihmäßig Über das ganze 
wohlgefchlichtete Modell mit Einfchluß des Anſatzes 
und der Zapfen verbreitet. Die Bolzen, womit die 
Zapfen befeftigt find, Fönnen hier nicht hinderlich wer: 
den; da die größre Länge der eifernen Schienen Dies 
felben foweit von dem Modell entfernt, daß man 
zwifchen ihnen und dem. Iegtern bequem arbeiten 
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kann. Die äußern Anfichten der Schildzapfen und 
der obern Fläche des Anſatzes werden aber noch of: 
fen gelaffen. Iſt diefe erfie Schicht troden, fo wird 
noch eine zweite uͤbergebracht, welche aus naffem 
— mit ein wenig Pferdeduͤnger gemengt, 
beſteht. | 

Menn dieſe zweite Lage vollfommen troden ift, 
ſchraubt man die Bolzen und Schienen, welche die 
Bapfen halten, los, fchneidet die Form mit der aͤußern 
Anfiht der Zapfen ganz genau gleichweit ab und be: 
feftigt mit naffem Lehm vor jeder der drei Deffnun- 

en eine runde, zuvor aus denfelben Stoffen geformte 

cheibe und da biefelben fpäterhin noch ein Mal 
losgefchnitten werden müffen, fo ift es nöthig, diefe 
Scheiben fo mit Merkmalen zu verfehen, daß man fie 
jedes Mal genau wieder in diefelbe Lage verfezs 
zen kann. | | 

Iſt nun die aͤußre Anſicht der Zapfen troden 
genug, fo wirb das ganze Modell, wie das bei dem 
Bronzeguß gebräuchlich ift, mit- dünnen eifernen Reis 
fen in der Rundung und GStäben nach der Länge 
armirt, Hierbei ift zu bemerken, daß die letztern oben 
und unten, d. h. an der Mündung und dem Anſatz 
umgebogen und mit Defen verfehen werden. Dafs 
felbe findet bei den nach der Ränge ber Zapfen lau: 
fenden vier eifernen Stäben Statt, welche ebenfalld 
dort, wo fich die Scheiben vor den Schildzapfen be: 
finden, zu Defen umgebogen werden. Wenn man 
dann Ddiefe Reifen und Stäbe, damit fie fich nicht 
verfchieben mögen, mit Draht gebunden hat, fo füllt 
man die Zwifchenräume derfelben mit einer berben 
Lage Formlehm aus, mit welcher man dann zugleich 
die ganze Form bededt. 

Sobald diefe ‚Bekleidung wiederum vollftändig 
getrodnet ift, fo wird die Form mit dem Modell vor: 
fichtig von der auf dem gemauerten Fundament be: 
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findlichen Lehmſchicht losgelöft und die vertifale ei- 
ferne Formipindel losgenommen. Dies gefchieht, ins 
dem man einen der metallenen Baden des horizonta- 
len Bügeld Fig. 2 und 3 fortnimmt und fo die nun 
‚gelöfte Stange behutſam oben hinauszieht. Darauf 
legt man die Form mit dem darin befindlichen Mo: 
dell, behutfam auf die Seite und der Länge nach auf 
zwei Unterlagen. Man kann diefelbe auch, wenn 
man in der Werfftätte Höhe genug hat, nach Art 
des Manteld einer Glodenform im Flafchenzug auf: 
heben und hängend bearbeiten, zu welchem Endzweck 
dann an einigen Schienen der Armatur Hafen oder 
Ringe befeftigt feyn müffen. 

Dann bridt man die rundgeformten Steine, 
welche die innere Bekleidung des Modells bildeten, 
aus und entfernt diefelben aus dem Modell, worauf 
man auch den Lehm oder die äußere Bekleidung deſ— 
felben herausnehmen kann, fo daß nichts mehr vom 
Model in der Form bieibt ald die Schildzapfen mit 
ihren Scheiben. Um diefe gleichfalld aus der Form 
zu löfen, macht man mit einem Meffer. vorfihtig und 
ohne die Zeichen zu befchadigen, die Thonfcheiben vor 
der außern Anficht der Scildzapfen los und zieht 
aus den Modellen behutfam noch die lebte Schicht 
des Strohgefpinnfis, welche man aus Vorſicht zu 
beffrer . Haltbarfeit darin gelaffen hatte, heraus, wors 
auf man dann die Lehmlagen, weldye die Außenbes 
kleidung der Modellzapfen bildeten, bequem losbrechen 
und aus der Form bringen fann. Darauf werben 
alle Fleinen Fehler im Innern der Form und ber 
Schildzapfen ꝛc. ausgebeffert und die obre Deffnung 
bes Anfaßes mit einer paffenden Lehmfcheibe gefchlof: 
fen. Eben fo werden die Scheiben, welche zum 
Schluß der Schildzapfenformen dienten und früher 
abgenommen wurden, jetzt genau wieder nach den 
darauf angebrachten Zeichen an ihren Ort gepaßt 
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und jede einzeln mit einem dazu gefchmiebeten und 
mit vier Oeſen verfehenen eifernen Kranz gefchloffen. 
Die vier Defen des Kranzes werben mit den vier 
Defen der Zapfenformarmatur durch Draht verbuns 
den, welches auch. mit den umgebogenen Enden der 
eifernen Schienen beim Anſatz gefchieht und darauf 
diefe ganzen Verbindungen mit Lehm befchlagen, 
auch die Form bei den Scheiben damit wohl aus: 
gefchmiert. ' 

Um zuleßt die Form des verlornen Kopfd zu mas 
chen, wird dad dazu beflimmte Formbret, die Cha= 
blone, in dem gehörigen Abftand an den früher ſchon 
erwähnten eifernen Rahmen h Fig. 1 und 2 befeftigt, 
fo daß die Seite, welche gegen den Mortier zugekehrt 
feyn fol, nad unten fümmt, nachdem man zuvor 
die Lehmfhicht auf dem Fundament wohl geebnet 
hat. Dann beginnt man wieder mit der innern Bes 
kleidung des Modelld, welche man an den vorermähns 
ten runden Steinen erbaut, genau wie dies bei dem 
Modell des Mortiers erwähnt wurde, 

Der auf diefe Art gemauerte, auf feiner Fleinften 
Grundflähe ruhende abgefürzte Kegel wird, nachdem 
er getrodnet ift, mit zwei Schichten Lehm befchlagen 
und ebenfo wie dad Modell des Mortierd durch Um: 
drehung der Chablone um die vertifale Formfpindel 
gebildet und dann mit der Holzafchenfchlichte ans 
geftrichen, | 

Nach Entfernung der Chablone beginnt man 


die Form mit einer Lage von demfelben Sormlehm, 


mit Formfand und Pferdedünger gemifcht, wie man 
denfelben für. die Form des Mortierd angewandt hat 


. und vollendet die Form ganz fo wie die leßterwähnte, 


verfieht. fie auch mit einem wagerechten Rand, wel; 
cher auf der Lehmlage ded Fundaments gebildet wird 
und fo breit feyn muß, daß er, wenn biefe vorm 
auf die des Mortierd geftelt wird, um etwas uͤber 
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die letztre ausladet. Man verſieht auch dieſe Form 
mit den gehoͤrigen Reifen und Schienen und ſo zwar, 
daß die ſenkrecht ſtehenden Schienen genau auf die, 
welche von der Mortierform — di fallen und 
oben, wo die Form offen bleibt, uͤber einen darum 
gelegten eiſernen Reifen umgebogen werden. Unten 
aber werden dieſe Schienen ſo lang gelaſſen, daß ſie 
gehoͤrig gebogen den wagerechten Rand der Form 
des verlornen Kopfs umfaſſen koͤnnen und unter dies 
ſem Rand in Defen gebogen, welche auf die Defen 
der Schienen der Mortierform treffen und mit diefen 
feft und unverrüdbar verbunden werden können. Der 
Raum zwifchen den Schienen ꝛc. wird mit Lehm 
ausgefchlagen. 

Das Verfahren des Loͤſens ber Form von ber 
Grundlage, des Ausnehmens der Formfpindel findet 
bei diefer Form genau auf diefelbe Weiſe wie bei der 
bed Mortierd flatt, auch wird diefelbe eben fo auf 
die Seite gelegt, wobei man jedoch darauf achten 
muß, daß man den Rand nicht befchädigt. Dann 
. wird das Modell aus der Form gebrochen. 

Nachdem man endlich dieſe beiden Theile ber 
ganzen Form, inmwendig erft mit der dünnen und 
dann mit der diden Schlichte ausgeftrichen hat, find 
beide, fobald ſie vollkommen ausgetrodnet find, zum ' 
Aufftellen in der Dammgrube bereit, wofelbft fie auf 
einander gefeßt, eine auf der andern feft gemacht und 
zuletzt vollgegofjen werben. 

Früher ift man allgemein der Meinung gewefen, 
daß die Lehmformen mit einem eifernen Befchlag vers 
fehen feyn müßten, um dem Drud des darin befind: 
tichen gefchmolzenen Metalls widerftehen zu Eönnen, 
um fo mehr, da man Beifpiele hatte, daß Formen, 
die nicht dauerhaft genug befchlagen waren, in dem 
Augenblid, wo fie mit Metall gefüllt waren, ſpran— 
gen, wodurch ſich das gefchmolzne Erz in der Damm: 
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grube auebreitete und großes Unglüd herbeiführte. — 
Mir haben deshalb nicht unterlaffen wollen die Art 
und Weife, nach welcher dieſe Armatur angebracht 
werden muß, hier anzugeben, Bei genauer Beleudy- 
tung des Gegenftands aber wird es in die Augen 
fallen, daß eigentlich diefer Beſchlag zum MWiderftand 
gegen den bydroftatifchen Drud des flüffigen Me- 
talls wenig oder nichts beiträgt. Durch die fehr 
große Hitze des gefchmolzenen Geſchuͤtzmetalls und 
noch vielmehr des Eijens wird die Form kurz nach 
der Füllung in den Zuftand des vollfommenen Glü- 
hend verſetzt und Dabei erhalten zugleich die Befchläge 
eine fo große Weichheit, daß, abgefehen von der Aus: 
dehnung, welche diefelben fchon durch die Zemperas. 
turerhöhung erleiden, auch. der Drud des in der Fornt 
befindlichen Metalls diefelben aus ihrer einmal ange: 
nommenen Richtung preßt und. ausdehnt, wodurd) 
alfo der MWiderftand derfelben ſchon an ſich in foweit 
aufgehoben wird, daß der Druck des Metalld nune 
mehr ganz allein auf die ſchwache Thonform fällt, 
welche demfelben durchaus zu widerftehen unfähig ift - 
und nothwendig berften muß. E3 ift alfo nicht der- 
Beichlag, welcher die Formen dauerhaft macht und 
ihnen die Widerfiandsfähigkeit gibt, fondern dieſe ers 
halten fie allein durch eine fefte, höchft forgfältig und 
leichförmig ind Merk gerichtete Aufftellung in der 
ammgrube und durch ein vorzügliches Anſtam— 
pfen zc. der Dammerde an die Form ſelbſt. 
Die Erfahrung hat die Richtigkeit diefer Behaup: _ 
tung vollfommen dargethan, denn man bat im der 
Geſchuͤtzgießerei zu Lüttich oft die aller größten Kali⸗ 
ber von Mortieren gegofien und die Formen zu den: 
felben durchaus ohne allen Eifenbefchlag gelafjen und 
dennoch haben diefe Formen nicht allein den Drud 
des fließenden Metalld ausgehalten, fondern der durch 
das hoͤchſt forgfältige und gleichmäßige Eindaͤmmen 
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bewirkte uͤberall gleichfoͤrmige Widerſtand der Form 
bat auch dem Gußſtuͤck ſelbſt eine viel ebenere Ober⸗ 
fläche gewährt, als dies bei andern Formen, welche 
zwar armirt, aber nicht ſo forgfältig eingedämmt 
worden waren, ber Fall gewefen war. Das übers 
wiegendfte Beifpiel aber gab ein großer eiferner Mor⸗ 
- tier für die Marine. Die Lehmform beffelben war 
durchaus nicht armirt worden und ohngeachtet dies 
felbe an einigen Stellen nur eine Dide von nicht 
mehr als 14 rheinl. Linien hatte, ohngeachtet die 
Maſſe des zu dem voll gegoffenen Mortier mit 
Einfhluß des verlornen Kopfs erforderlihen Eifens 
mehr ald 7400 Pfd. betrug und daffelbe in der Form 
ohngefähr zwei Tage hindurch glühend blieb, fand 
ſich dennoch nad Entfernung der Form das Guß: 
fiü durchaus ohne Gruben und Gallen und- hatte 
eine vortreffliche, vollkommen glatte Oberfläche. 





Fuͤnftes Kapitel. | 
Das Formen der Gefhügröhre in Maſſe. 


— — — — 


Die mit der Lehmfoͤrmerei verbundene große 
Umſtaͤndlichkeit der Operationen ſelbſt, die nicht unbes 
deutenden Koften, welche durch die Anfertigung eines 
Modelld zu jedem einzelnen Gefhüß,. welches gegoſ⸗ 
fen werden follte und durch die nachmalige Zerſtoͤ⸗ 
rung des Modell und das Herausfchaffen deffelben 
aus der Form herbeigeführt wurden, der große Auf: 
wand an Brennmaterial zu dem Ausflammen und 
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Trocknen ber Formen und die mühfame Erzeugung 
des Formlehms — alle diefe Umftände zufammenges 
"nommen machten ein abgeänderted, minder umſtaͤnd⸗ 
liched und Eojtfpieliges Verfahren beim Formen ber 
-Gefhüsröhre nothwendig, welches dadurch erreicht 
wurde, daß man die Maffeförmerei ftatt der Lehm⸗ 
förmeret in Anwendung brachte, um alle jene Uebels 
fiände zu heben und allen jenen Anforderungen. ein 
Genüge zu leiften. Eben fo wie man, von allen 
Borurtheilen nach und nach zurüdfommend, das fonft 
fo fehr gebräuchliche Gießen der Kanonenröhre und - 
felbft der Mortiere über den Kern verwarf, indem es 
eine fo häufige Urfache der Ercentricität ber Seele 
und felbft mancher bedeutender Ungluͤcksfaͤlle war, 
eben fo wird die viel mwohlfeilere und viel kuͤrzere Art 
des Abformens in Maffe fehr bald auch die Lehmfoͤr⸗ 
merei aus den Gießereien, in welchen diefelbe viels 
leicht in diefem Augenblid noch in Ausführung ges 
bracht werden dürfte, verdrängen. Außer den öben 
bereits angeführten UWebelftänden waltet noch bei der 
Lehmförmerei ein andrer Nachtheil ob, welcher Feines: 
wegs außer Augen zu feßen if. Die Formen, welche 
über dem offenen Feuer getrodnet wurden, find weit 
davon entfernt, gleichförmig und. durch und durch 
troden zu feyn, während fie doch einen großen Aufs 
wand an Brennmaterial erfordern. Dabei ift man 
aber nicht immer im Stand, in den verfchiebenen 
Zheilen der Form Kleine Riſſe zu vermeiden, welche, 
wenn man. diefelben auch noch fo forgfältig wieder 
nachbeffert, SInfiltrationen von Metall nach fich zies 
ben, die immer ſchaͤdlich, oft aber fogar fehr gefaͤhr⸗ 
lich find. Das Einfegen der Formen in die Damm⸗ 
rube ift hoͤchſt umftändlich und demnach ein eben fo 
ofifpieliges als unficheres Mittel, fie gegen den Drud 
bed fließenden Metalls und feine Einwirkungen beim 
Erftarren zu fichern. Eine einzige gebrochne Form 
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zieht gewöhnlich nicht allein den’ unvermeidlichen Ver: 
luft der andern, — mit ihr in derſelben 
Dammgrube zum Guß aufgeſtellten Formen nach ſich, 
ſondern fie ſetzt auch das Leben der Arbeiter in Ge: 
fahr, fobald die Dammgrube feucht ift. 


I. Bon den Modellen und Kaften, deren 
man fih zum Formen der Gefhüse in 
Maffe bedient. 


Das Formen in Maffe weicht von ber früher 
nur allein befannten und noch jest in manchen Gies 
Bereien gebräuchlichen Art, in Lehm zu formen, be: 
beutend ab. Bei der leßtgenannten bebarf es für 
jedes einzelne zu gießende Gefhüs eines 
neuen Modells, indem daffelbe, nachdem die Form. 
vollendet ift, nur in kleinen Stüden und mit der 
größten Vorficht aus der leglern wieder entfernt wers 
den kann, da man außerdem die Form befchädigen 
würde. Dagegen hat man zum Formen in Sand 
und. für jede einzelne Art von Gefhüsßröhren 
ein. einziges Modell nöthig, welches aus verfchiedenen 
heilen zufammengefegt und entweder von Bronze 
oder Gußeifen angefertigt ift. 

Die eifernen Modelle fcheinen den Vorzug von 
denen von Bronze zu verdienen, da fie nicht allein: 
härter find, als die leßtern, weswegen fie beim Ges 
brauch nicht fo fehr den Befhädigungen durch Ein- 
drüde oder Riffe ausgefegt find, fondern auch im 
Anfchaffungspreis bedeutend mohlfeiler zu ftehen kom⸗ 
men. Man muß jedoch die neuen Modelle einiges. 
male mit feuchtem Reißblei beftreihen und wenn fie: 
wieder troden find, wohl wieder abreiben, damit 
dadurch die etwa vorhandenen Poren des Eifens auss 
gefüllt werden und der Sand beim Formen nicht‘ 
hinein dringen koͤnne. Eben fo, müffen auch bie: 
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Modelle fpiegelblant feyn, damit der Sand bei dem 
Ausnehmen ded Modell aus der Form nicht etwa 
einmal daran anhängen koͤnne. Dies Anftreichen, 
Abreiben und Poliren muß man von Zeit zu Zeit 
wiederholen, um dad Roften der Modelle zu verhü: 
ten. Man muß dabei die Arbeiter inftruiren, daß 
fie die Modelle weder rund pußen, noch rund poliren, 
fondern alle diefe auf Reinigung und Glanz Bezug 
habenden Tperationen müfjen der Länge des Modells - 
nach vollführt werden, indem alsdann die Modelle 
ſich viel leichter entformen laffen, da der Formfand 

fi) nicht fo ſtark anhängen kann. 

Da ed nicht möglich ift, ein Gefchüßrohr ober 
ähnliche runde Körper lıber einem aus einem Stuͤck 
beftehenden Modell ganz rund zu formen und nadıs 
ber das Modell aus der Form zu nehmen, ohne 
diefe zu befchädigen, fo ift man genöthigt, Das ganze 
Model fo in einzelne Stüde zu zerlegen, daß jedes 
berfelben, ohne die darlıber gemachte Form zu bes 
fhädigen, bequem aus der legtern herausgenommen 
werden koͤnne. Das Kanonenrohr, welches in allen 
feinen Zheilen aus abgefürzten Kegeln befteht, ift zu 
diefer Art von Vertheilung in einzelne Stüdmobelle 
vollkommen geſchickt. 

Um ein ſolches Kanonenrohr mit dem verlornen 
Kopf und einem Anſatz an der Traube, welcher dazu 
dient, das Geſchuͤtz auf dem Bohr- und Drehwerk 
einzuſpannen, formen zu koͤnnen, muß man das 
‚ganze Modell des Rohrs in ſieben beſondere Stuͤck— 
modelle zerlegen. Dieſe ſind 1) das Modell des ver— 
lornen Kopfs, 2) das des Kopfs, 3) das des langen 
Felds, 4) das des Mittelſtuͤcks, 5) dad Bodenſtuͤck, 
6) der Stoß mit dem Zraubenhald, 7) die Zraube 
mit dem Anſatz. 

Für jeden Schildzapfen mit feiner Scheibe wird 
ein befonderes Modell von. Meffing und hohl gegof: 
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fen verfertigt. Derfelbe Fall findet bei allen andern 
vorfpringenden Theilen flat, z. B. bei den Henkeln 
oder Deiphinen, bei dem Zündfeld, dem Bifir ıc. 
und wenn dad Bändchen, welches das lange Feld 
vom Kopf trennt, weder an dem Modell des legtern, 
noch an dem des erftern feit feyn kann, ohne beim 
Herauönehmen des Modells aus der Form die leßtern 
zu befchädigen, fo formt man dieſes Bändchen über 
einen lofen, gefchmiedeten, fauber abgedrehten eifernen 
Ning, welcher über einen dazu an dem vordern Ende 
des langen Felds verdünnt abgedrehten Zheil des 
Modells übergeichoben wird. Sollen noch andere 
Zierrathen an den Geſchuͤtzen angebracht werden, fo 
müffen auch diefe aus Meffing zuvor geformt, dieſe 
Modelle dann mit der Säge in drei bis vier Stüden 
geſchnitten und mit Schrauben an den pafjenden 
Stellen der Hauptmodelle fo befeftigt werben, daß - 
fie dort die ganze Verzierung bilden. - 

Um die einzelnen Stüdmobdelle bes. ganzen Rohrs 
genau mit einander vereinigen zu fünnen, werben 
diefelben fo mit erhabenen Vorſpruͤngen und vertiefs- 
ten Rändern verfehen, daß immer der Vorfprung 
des einen Modelltheild in die Vertiefung des andern 
paßt, wie der Rand einer Dofe in. den Dedel der: 
felben. Damit aber auch bei dem jedesmaligen Zus 
fammenftellen der einzelnen Zheile diefe immer gegen 
einander genau diefelbe Lage erhalten, fo ift an jedem: 
Borfprung an irgend einer Stelle eine Eleine Naſe 
mit angegoffen, welcher einer Vertiefung an dem ans 
dern Theil ded dazu gehörigen Modells entfpricht, 
fo daß man die Modelle gar in Feiner andern Richs 
tung zufammenftellen kann, als eben in der richtigen 
und vorgefchriebenen, 

Auch werden alle Modelle hohl gegoffen und 
bied nicht allein darum, um ihnen eine größere Leich- 
tigkeit zu geben, fondern auch darum, um innen die 
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Muttern ıc. zum Verſchrauben der loſen Theile ber 
Modelle anbringen zu können und zugleich Gelegen: 
heit zu erhalten, die Hafen zu befefligen, welche dazu 
dienen, während des Formens die einzelnen Stüd: 
. modelle durch eiferne Zugbander fo zu verbinden, daß 
fein Sand zwiſchen die Fugen eindringen und fo 
etwa eine ſchiefe Stellung der Modelle gegen einan- 
der bewirkt werden koͤnne. 

Für jedes einzelne Stuͤckmodell wird nun zugleich 
ein eiferner Formkaſten erforderlich, der, die vorjprins 
genden Bänder abgerechnet, beinahe die Geftalt des 
darin abgeformten Modeiltheild hat und mehrentheils 
ebenfalls ein abgefürzter Kegel if. Da es nothwen= 
dig ift, nach dem Guß dad Rohr aus den Kaften zu 
nehmen, fo befteht jeder einzelne Kaften zu den Mo: 
dellen der fünf zuerft genannten Stuͤckmodelle aus 
zwei gleichen Theilen, welche der Länge nach Durch zwei 
außen angegoffene Ränder wahrend der Arbeit durch 
Splintbolzen mit einander verbunden find. An jeder Kas 
ftenhälfte der Mittelftüsform wird zugleich eine hohle 
Büchfe für den dahin gehörigen Schildzapfen mit 
feftgegoffen und eben fo tft, wenn das Rohr Henkel 
oder Delphinen führt, der Formkaſten an der zuges 
hörigen Stelle offen, um einen andern Kaften für 
die Delphinen aufſetzen zu koͤnnen. Die beiden uͤbri— 
gen Kaften, welche zum Formen des Stoßes und 
der Zraube mit dem Anfaß gehören, find, da fie fo 
angeordnet feyn müffen, daß fie von hinten abgezos 
gen werden Finnen, aus dem Ganzen gegoffen und 
beftehen nicht aus zwei Xheilen. 

An den Ober: und Unterenden aller Kaften, fo 
der halben als der ganzen, find hervorragende Ereid- 
förmige Halsbänder angegoffen, welche dazu dienen, 
die Formkaften der —— Stuͤckmodelle an einan: 
der, ebenfalls wie die Kaftenhälften, durch Splintbol- 
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zen zu befeſtigen. Damit fich diefelben nicht gegen 
einander zu verfchieben im Stand feyn mögen, fo 
erhalten die einen Zapfen, welche in dazu paffende 
Gefüge der andern eingeftedt werden, wobei zugleich 
allerwegen, um eine richtige Stellung der einzelnen 
Theile gegen einander zu erhalten, die nothwendigen 
Zeichen eingegraben werden. 
| Die Zafel XIX., Fig. 1 bi 17 enthält die 
Zeichnungen aller zum Formen. eines Kanonenrohre 
nöthigen Modelle, Kaften und fonftigen Gegenftände 
und die hier nachfolgenden beiden Zabellen Nro. 1 
‚und 2 enthalten zugleich die Dimenfionen der na— 
mentlich in der Studgießerei zu Lüttich angewandt 
werdenden Modelle und der Kaften für die in den 
Niederlanden (vor der Zrennung von Belgien) ge: 
braͤuchlichen Kanonenroͤhre. Bei der Beltimmung 
folher Dimenfiontafeln für Modelle und Formen ift 
zu bemerfen, daß das gegoffene Metall beim Erkals 
ten nach allen Richtungen ſchwindet und daß diefe 
Schwindung im Allgemeinen durchfchnittlih zu. —4z 
der Länge nach allen Richtungen hin angenommen 
wird, weshalb man auch fo die Modelle,. wie die 
Kaften in allen ihren Abmeffungen vergrößern muß. 
Nach diefen Grundfägen find auch die Dimenfionen 
der nachftehenden Zafeln berechnet worden. 
In Anfehung der innern Weite der Formkaſten 
bat man fich nach der Dide der Sandfchicht, welche. 
die Form bildet, zu richten und diefe muß fo viel 
als möglich durchgangig gleich did feyn, damit Die 
ganze Form gleihmäßig und gleichzeitig. trocknen 
koͤnne. Da nun das Austrodnen der Form um fo 
fehneller gefchieht, je dünner die Sandfchicht ift, fo 
macht man diefe nur fo di, als gerade nur nöthig 
ift, um dem Ganzen eben nur einen in foweit zu— 
fammenhängenden Körper zu verfchaffen, daß die 
Form nicht durch das einftrömende Metal eingedrüdt. 
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und die Kaften befchädigt werden koͤnnen. Weil 
jedoch der Drud des gefchmolzenen Metalld gegen 
die Formmwände zunimmt und die Abfühlung defjelben 
langfamer flatt findet, je größer und dicker die zu 
gießenden Stüde find, fo ift es nothwendig, den 
Sandwänden ber großen Kaliber eine bedeutendere 
Dicke zu geben, alö denen der Eleinern. 

Die Modelle und Kaften zum Formen anderer 
Gefhüsrähre, welche nicht aus abgefürzten Kegeln 
zufammengefegt find, Fönnen nach denfelben Grunds 
. fäßen angefertigt werden, doch muß man immer fein 
Augenmerk darauf richten, daß man auch nach dem 
Formen im Stand fey, das Modell wieder aus der 
Form zu bringen, ohne letztere zu beſchaͤdigen. 

Beſtehen die zu gießenden Geſchuͤtzroͤhre etwa 
aus einzelnen cylinderfoͤrmigen Theilen oder laſſen 
ſich dieſelben doch in ſolche zerlegen, wie dies z. B. 
bei den meiſten Mortieren und Haubitzen der Fall 
ſo kann das Formen auf die folgende Weiſe ſtatt 

nden. 

Da die kegelfoͤrmige Geſtalt bei den Gefchüß: 
röhren in Feiner Hinficht als für diefelben nachtheilig 
erfcheinen Fann, da fie im Gegentheil mehr mit den 
verfihiedenen Graben der Kraftäußerung der aus dem 
Pulver bei deffen Entzündung entwidelten Gasarten 
gegen die verfchiedenen Punkte der Oberfläche der 
Seele übereinfömmt, weswegen hier dad Formen in 
jener Seftalt vollführt werden muß, bei den Mörfern 
aber und den Haubigen Umftände eintreten, welche 
die cylindrifche Grundform herbeiführen, fo haben 
wir als Beifpiel für den Guß cylinderförmiger Gegen: 
ftände bier die Eintheilung der Stüdmodelle und 
Formkaſten eines Niederlandifhen Bomben = oder 
Steinmörfers von 15 Rheinländifchen Zollen Durchs 
meſſer angegeben. 
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Um dieſen Mortier mit dem verlornen Kopf und 
bem Einfaß zum Einfpannen abformen zu koͤnnen, 
bat man biefelben in vier Stüdmodelle zerlegt, welche - 
man Taf. XX., Fig. 1, 5, 4, 5 Ddargeftellt fieht. 

Um die Metallmaffe beim Guß dieſes Mortiers 
zu vermindern und doch durch die gehörige Länge 
des verlornen Kopf den nöthigen Drud auf die 
Maſſe felbft auszuüben, hat man den erftern unten 
etwas dünner gemacht, ald die vordere Anficht des 
Mortierd ift, wie man in Fig. 1 und 3 fieht, wos 
durch man auch zugleich an Arbeit beim Abfchneiden 
bes verlornen Kopfs gewinnt. Um nun aber beide 
Theile gehörig abformen zu koͤnnen, bedurfte es noch 
eines befondern Zwifchenftüds, welches in einem eig« 
nen Kaften geformt wird und Fig. 2 und 3 bdars 
geftellt iſt. 

Da der Meortier feinen größten Durchmeffer 
hinten am Mittelftird an der Stelle, wo die Abrun— 
dung des Kammerftüds beginnt, bat. und von dort‘ 
ab beftändig an Dide bid vorn zur Mündung des 
Mortierd abnimmt, natürlid mit Ausnahme der 
Platte und des Anlaufs, welche fich dort befinden, 
fo Fann man das Mittelftüd und den Flug nebft 
dem Untertheil des verlornen Kopfs zufammen auf 
einem Stüdmodell formen, da man leßteres, ohne _ 
die Form zu befchädigen, wieder aus dem Sand bes 
ben kann. 

- - Das abgerundete Kammerftüd ift das dritte 
Stuͤckmodell, an weldhem man wiederum ein Stuͤck 
von dem Anfag a bat, um eine gehörige ſtarke 
Sandſchicht für die Form der Abrundung des Kam: " 
merftüds zu erhalten. Aus demfelben Grund hat 
man den Kaften zu dem übrigen Theil des Modells 
von dem Anſatz, weldyes das vierte Stuͤckmodell bil: . 
bet, oben etwas weiter machen müffen, welde Er: 
weiterung aber ohnedem noch nöthig wurde, um an 
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diefem Kaften den Kragen anbringen zu koͤnnen, defe 
fen Weite dem Kragen am Kaften des Mittelſtüͤcks 
gleich kam. 

Da man ed für nothwendig hielt, diefen More 
tier mit einem. Henkel oder Delphin zu verfehen, um 
ihn gehörig heben oder transportiren zu können und 
da deſſen vortheilhaftefte Stellung unbedingt über des 

-Mortierd Schwerpunkt, welcher ſich ohngefähr Über 
der Durchfchnittälinie zwifchen- dem Kammerftüd und 
dem Mittelftüd befindet, anzunehmen ift, fo ift man 
genöthigt gewefen, den aus Meffing gegoffenen Mos 
dellhenkel in zwei Stüde zu zerlegen, fo daß der 
vordere Theil deffelben auf dem Mittelſtuͤck, der hins 
tere auf dem Kammerftüd fteht und beide Theile defs 
felben, wenn man die verfchiedenen Stüdmodelle an 
einander fügt, den ganzen Henkel bilden. Weil dic» 
fer Henkel gerade auf den Punkt zu ftehen kommt, 
wo die Ränder und Kragen ber Formkaften des 
Mittelſtuͤcks und des Kaftenftids zufammentreffen, 


- fo hat man biefelben dort rings um den Henkel her 


werfröpft, fo daß dadurch ein vierediger neuer Forms 
Faften für den Henkel gebildet wird, wie man dies 
in Fig. 11 fieht. | 
Die Hauptdimenfionen dieſer Modelle und ber 
Formkaſten findet man in den nachftehenden Tabellen 
Nr. 3 und 4. | 
Es würde zu weitläuftig ſeyn, bier ausführlich 
befchreiben zu wollen, wie die weiter oben befchriebes 
nen Modelle und Formkaſten angefertigt werden, je: 
doch muß bemerkt werden, daß erftere eben wie die 
metallenen Gefchügröhre in Lehmformen, aber. ohne 
eifernen Befchlag, gegoffen werden, welche man über 
dazu aus demfelben Material gefertigte Modelle ans 
fertigt. Da die zu gießenden Modelle hohl feyn 
muͤſſen, fo ftellt man in die Form einen Kern von 
Lehm, der die Geftalt des innen hohl zu laffenden 
Schauplag 103, Br. 29 


— 


: 450 


Raums und einen Fuß hat, auf welchen die Form 
geftellt wird. Dann wird diefe Form, mit dem nös 
thigen Einguß und Windpfeifen verfehen, in bie 
Dammgrube geftellt und mit Dammerde, welche mit 
gelinden Stößen eingedrüdt wird, feftgeitampft. Hiers 
auf wird dad gefchmolzene Eifen mit eifernen, vorher 
mit Lehm befchlagenen Gießfellen aus dem Dfen 
geichöpft und durch die Eingüffe in die Form ges 
bracht 


- Nachdem die fo gegoffenen Modelle aus ber 
Form genommen und von den Gußnäthen ꝛc. befreit 
-find, werden fie in allen ihren Xheilen fauber abge— 
‚dreht und auf das Genauefte nach ven Beftimmuns 
‚gen der Gefchüistabellen abgerichtet,, dabei jedoch die 
Schwindungsmaafe nicht außer Augen gelaffen, wes—⸗ 
-balb man die Modelle fehr ſtark überformen muß, 
‚um beim Abdrehen auch noch eine volllommen glatte 
Oberfläche erzielen zu koͤnnen. Nach diefem werden 
‚die Zughafen im Innern angebracht und mit den 
dort befindlichen Schraubenbolzen befeftigt und eben 
ſo die fonft vorftehenden Ränder, welche in die Aus: 
ſenkungen andrer Stuͤckmodelle paffen, auf das faus 
berfte abgedreht, damit die Stüdmodelle auf das 
— in die Fugen gegen einander ſchließen 
moͤgen. 
Diejenigen] zum Abformen der verſchiedenen 
Modelle beſtimmten Formkaſten, welche aus einem 
Stuͤck beſtehen und inwendig eine runde Form haben, 
werden auf dieſelbe Art, wie eben fuͤr die Stuͤckmo— 
delle angegeben iſt, in eine Form von Lehm uͤber 
einen Kern von demſelben Stoff gegoſſen, was wohl: 
feiler zu flehen fommt, als wenn man zum Formen 
derfelben hölzerne Modelle machen wollte, um etwa 
dieſe Formkaſten, wie früher wohl gefchehen, in Sand 
zu gießen. 
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- Die halben Kaften und diejenigen, welche Feine 
irkelförmige Geftalt haben, werden in Sand ge: 
ormt. ie Modelle dazu werden von trodnem 
Eichenholg oder irgend einer andern dazu paffenden 
Holzart nach ben —— Formen angefer⸗ 
tigt und daran der noͤthige eiſerne Beſchlag einge⸗ 
laſſen, damit ſich dieſelben nicht werfen koͤnnen und 
zugleich die noͤthige Haltbarkeit bekommen. 
Mit Hilfe dieſer hoͤlzernen Modelle werden die 
erforderlichen eiſernen Formkaſten mit Maſſe in zwei 
leich langen eiſernen vieredigen Formrahmen abges 
* weiche man in beliebiger Laͤnge aus gegoſſenen 
Wänden, Verlaͤngerungs- und Kopfſtuͤcken zuſam⸗ 
menhakt und —— verſchraubt, weswegen man 
dieſe Art der Formkaſten Formrahmen ohne Ende 
(chasis de mille pieces) benannt hat. 
- + Die Form wird in diefen beiden zufammenges 
feßten Rahmen fo angefertigt, daß, wenn man dies 
felben auf einander ftellt, fich beide Oberflächen ‚des _ 
- um das Modell geftampften Sands berühren und fo 
die Form des hölzernen Modells innerhalb leer laſſen. 
Dafelbft bringt man dann die Eingäffe und Lufts 
röhren an und nachdem die beiden Theile der Form 
fo viel als möglich ausgetrodnet find, werben fie 
auf einander befeftigt und vollgegoffen. Die. fo ers 
baltenen Kaften werden dann gefäubert, fo viel nös 
ihig ift, zufammengepaßt, damit fie wohl ſchließen 
und die Oberflächen der Kragenftüden fenkrecht auf, 
ber Are en damit, wenn alle Formkaſten 
mit den darin befindlichen Modellen zufammengeftellt 
find, alle Aren der einzelnen Theile in eine und dies 
felbe gerade Linie fallen, welche, wenn der unterfte 
Kaften wagerecht aufgeftelt ift, fenfreht auf dem 
Horizont ſteht. 
Dann bohrt man bie nöthigen Löcher zu ben 
- verfchiebenen gefchmiedeten RN welche letz⸗ 
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tere glühend darin vernfetet werden und verficht die . 
Kaften mit gefchmiedeten eifernen Henkeln, um fie 
bequem heben und handhaben zu Fönnen. 

Die fogenannten Fußmörfer (mortier & plaque) 
verlangen eine andere Art der Formanlage, als die 
eben befchriebene.e Man müßte hierzu das Modell 
im Ganzen, aber ohne den Fuß, von Mefling gies 
Ben, dann ganz genau abdrehen, ed in der Richtung 
der Mittellinie mit Hilfe einer Säge in zwei genau 
gleiche Hälften ſchneiden und an jede Hälfte einen 
kupfernen Rand aus dem. Richtungswinkel des Mors 
tierd gegen den Fuß befeftigt, anbringen. Dieſer 
Rand ift dazu beflimmt, um beim Formen die Hälfte 
des Fußes daran zu befeftigen. Das Abformen dies 
fer beiden Modenhälften gefchieht in Maffe, in zwei 
befonders dazu gefertigten Kaften, welche über einans - 
der gelegt werden (gewöhnliche Gelbgießerflafchen in - 
vergrößertem Maadftab), worauf die Modelle heraus: 
genommen werden. In diefe Formen wird nachher 

egofien, doch ift es immer befchwerlich, auf diefe 
rt etwas Genügendes zu leiften. 


H. Bon der Art und Weife, wie bie 
Gefhügrähre in Maffe geformt werden 
müffen. | | 


Das Formen der Kanonenröhre gefchieht mit 
bem, wie früher befchrieben, dazu vorbereiteten Sand 
folgendermaafen : Er - 

Man ftelt die Formplatte, Taf. XIX., Fig. 8 
fo auf eine wagerecyte Ebene, daß fie nicht verfchos 
ben werden Tann, darauf ftellt man das Modell 
des Stoßes, Fig. 6, mit dem vortretenden Rand h 
in das auf der Formplatte dazu ausgeſchnittene Fegels 
förmige Loch und darüber her ben Formkaften für 
dad Stud, fo daß die Splint« oder Schlüffelbolzen 


= 
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des Kragend in die dazu auf bes Formplatte gebohr: 
ten Löcher aa und bb treffen, mithin der Kragen 
auf der Platte aufliegt und dafelbft mit.in Fig. 4 u. 
Sig. 9 dargeftellten Bolzen. und Schraubenmuttern, 
mittelft der in den Kragen und der Formplatte ans 

ebrachten Löcher cc, unverrüdbar befefligt werden 
ann. | 
Nun bringt man in ne Kaften rund um das 
Modell eine Lage Formfand, welche mit den Fig.15 
dargeftellten hölzernen Stampfen feftgeftampft wird. 
Auf. diefe Lage Fommt eine zweite, dritte und fo 
fort, deren. jede gehörig feftgeflampft wird, bis man 
beinahe bis zur Dünnung des Zraubenhalfes gelangt 
if. Dann fest man dad Modell der Traube mit 
dem Anfa auf und verbindet ed damit durch das in 
m und Ik, Fig. 6 und 7 dargeftellte Gefüge. Diefe 
beiden Modelle befeftigt man an einander mittelft 
einer gejchmiedeten eifernen Stange s, Fig. 10, welche an 
einem Ende zu einem Hafen umgebogen und am 
andern Ende mit einer Schraube verfehen ift. Der 
ebengenannte Hafen umfaßt einen in dem vorfprin: 
‚_ genden Rand des Modells für den Stoß befindlichen 
eifernen Stab r und dad andere Ende wird durch 
eine Schraubenmutter fcharf angezogen, nachdem die 
Stange s durch die Höhlung des Modells für den _ 
Anſatz geftedt worden if. Dann füllt man den 
Formkaſten des Stoßed bis zu feiner Oberkante, 
ftampft. Alles gut feft und ebnet die Form gan; ab. 
Dann fireut man darauf fein geftoßene und gefiebte 
Holzafche, die man mit einem leinenen Beutel auf: 
pudert, um dadurh dem Zufammenhängen dieſer 
Form mit der zundchft zu bildenden vorzubeugen. 
Nun wird der Kaften Nr. 7. aufgefeßt und beide 
Kaften durch die in ihrem Kragen befindlichen Splint: 
bolzen feft verbunden. Da jedoch der Sand fich beim 
Trocknen zufammenzieht, fo legt man zwifchen biefe 
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Kragen einige eiferne Plättchen, deren Dide durch 
die. Erfahrung nach dem vermuthlichen Eingehen der 
Maſſe fich regelt und die, jennachdem der Sand mehr _ 
oder minder feucht ift, mehr oder minder beträchtlich 
feyn muß. 

Ohne diefe Borficht kann leicht der Fall eintres 
ten, daß, nachdem die Form troden ift, die Sand: 
fugen, obgleich die Fugen des Kragens dicht fchlies 
Ben, dennoch einen leeren Raum zwifchen fich laffen, - 
in welchen beim nachmaligen Guß fih das Metall _ 
eindrangen und die Formkaſten verderben Fann, wor: 
aus zugleich folgt, daß man fo troden formen muß, 
als dies irgend möglich) ift. 

Sn den neu aufgebrachten Kaften breitet man 
nun eine neue Lage Formfand, welche man, da man 
fie nicht. ftarf flampfen darf, um die Form im Ka: 
fien, Nr. 6, nicht zu verlegen, um fo länger flams 
pfen muß. Nun fährt man mit immer neuen Sands 
Ihichten fort, wie bei dem vorigen Kaften, - bis man 
ohngefähr bis zum Ende des Modells zum Anfaß 
gelangt ift, an welches man dann, wenn das Ges _ 
ſchuͤtzrohr zu einem 6pfuͤnder gehört, die beiden in 
Dig. 14. verzeichneten pyramidalen Eupfernen Flügel 
tt fchiebt, welche in die dazu am Anſatz ausgefchnits 
tenen Salzen paffen, wie man in Fig. 14 fieht. 

Sobald nun beim fortgefegten Formen der Mos 
dellanfag im Sand unverrüdbar feftfteht, wird die 
eiferne Zugftange s, womit die beiden bis jetzt abges 
formten Modelle an einander befeftigt find, losges 
ſchraubt und herausgenommen, die dadurch im obern 
Ende des Anfabes entftehende Deffnung verftopft, die 
Form bis oben hin feftgeftampft, alddann abgeebnet 
und um die Feuchtigkeit aus dem Boden der Damnı: 
grube abzuhalten, eine gegoffene eiferne Platte auf 
den dazu vorgerichteten Kragen des Formkaſtens auf: 
gefchroben. Bei einer trodnen Dammgrube kann 
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dieſe Vorſicht allenfalls unterlaſſen werden, doch thut 
man immer beſſer, ſie anzuwenden. 
Hierauf wird der bis jetzt fertige Theil der Form 


von der Formplatte abgenommen, umgedreht und: | 


mit der. unten ‚befindlichen oben erwähnten eifernen 
Platte oder in Ermangelung diefer mit - dem offnen 
Theil der Form auf die Formplatte geſetzt. 

Da vorher die untere Lage Formmaffe, welche 
jest die oberfte bildet, nicht ordentlich angeftampft 
werden konnte, fo Fragt man biefelbe jet auf, breis 
tet eine neue Lage aus, welche man mit einem böls 
zernen Hammer feftichlägt und alles mit der Höhe 
des Kragens ded Kaftens einebnet und glatt ſchnei⸗ 
bet, worauf man die Oberfläche der Schicht wieder: 

gehörig mit Kohlenftaub einpubdert. SE 
- Um das Formen mit Bequemlichkeit und Sichers 
heit fortzufegen, hat man eine cylinderförmige Damme 
grube, etwa von einer Elle biö zu 3 Fuß Tiefe, in 
welche man die Form ftellt und auf deren Rand fich 
ber Kragen des Formkaſtens vom Stoß flüst. Nun 
ftelt man das Modell des Bodenftüdd auf das des 
Stoßes, fo daß der Rand n des legtgenannten in 
den dazu im Bodenſtuͤck angebrachten Falz paßt, 
legt dann den Querriegel c, Fig. 12, in die beiden 
Ausfchnitte, welche dazu an der innern Seite bes 
Modells vom Bodenſtuͤck vortretenden Rands g ges 
macht find, um damit.das Modell an dad des Sto— 
Bes zu befeftigen, .weldyes man dadurch vollbringt, 
daß man die Hafen der beiden eifernen Zugflangen 
ben Querriegel im Stoß umfaffen läßt, während Die 
andern- mit Schrauben verfehenen Enden durch den 
Duerriegel ce gehen und dort mit den Muttern. feft 
angezogen werden. 5 

Nachdem dies gefchehen ift, werden beide zu 
dem. Bodenftü gehörige "halbe Formkaſten, welche 
an ihren Rändern bereits mit einander verbunden 
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find, durch einen dazu beflimmten Bormkrahn, unter 
welchem die ganze Arbeit vorgenommen wird, geho: 
ben und auf den Formfaften des Stoßes geftellt, fo 
baß die Splint- und Keitbolzen in die zu ihnen ge: 
börigen Löcher paflen und’ nachdem man auch hier, 
wie ſchon früher erwähnt, die nöthigen eifernen Plate 
ten untergelegt hat, werden die Splinten angezogen 
und beide Formen auf einander feftgeftent. 

Hierauf breitet man die erfte Schicht Formfand, 

welche leife angeftampft und dann langfam feftgejegt 
wird. Hierauf kommt eine neue Sandlage, welche 
man mit fefleren Stößen anflampft und fo fort, bis 
auch dieſer Kaften gefuͤllt iſt, deſſen letzte Schicht 
man wieder mit einem hoͤlzernen Hammer feſtſchlaͤgt, 
abebnet und mit Kohlenſtaub einpudert. 
Dra die Form nun bereits eine ziemliche Höhe 
erreicht hat und es unmöglich werden duͤrfte, diefelbe 
ohne Gerüft weiter zu vollenden, letzteres aber bei 
der Arbeit fehr hinderlich feyn würde, fo hebt man 
bie Form des Bodenſtuͤcks wieder ab. 

Died gefchieht folgendermaafen. Man löft die 
Schraubenmuttern der innern Zugftangen, welche das 
Modell des Bodenftüds mit dem des Stoßes vers 
. einigen, hängt bie Haken aus ihrem Steg aus und 
loͤſt nun die Splinten der Bolzen, welche die beiden 
‚Kragenftüde vereinigen. Alsdann hebt man mittelft 
des Krahns den Sormfaften mit dem darin befindlis 
hen Modell ab, ſteckt durch die Löcher des Kragens 
einige Kopfbolzen, die man mit Splinten befeftigt, 
damit beim Niederlaffen auf den Boden die Fuge 
des Sandform nicht befchädigt werde und ftellt dann 
bie Form behutfam auf den Boden. Dann hebt 
man die Form des Stoßes mit der daran befeftigten 
Form des Anſatzes aus der dormgrube ſetzt fie bei 
Seite und flatt ihrer die Form des Bodenſtuͤcks in 
diefelbe hinein. Ä 
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Darauf wird das Modell des Mittelſtuͤcks (ohne 
die Schildzapfen, da biefe anfänglich beim Formen 
binderlich ſeyn dürften) auf das des Bodenſtuͤcks ges 
fest, fo daß der Anſatz g wieder in den dafür bes 
flimmten Salz falle. Dann verbindet man bdiefe beis 
den Mopdelle durch eiferne Querriegel, Zugftangen 
mit Halten und Schrauben d, Fig. 12, fo daß die 
Hafen der Zugflangen in die Hafen, welche im Ins 
nern des Modells vom Bodenſtuͤck angebracht find, 
einfaffen. Der Querriegel findet fein Br in den 
dazu vorgerichteten Raften im Anfag g. Durch den 
Duerriegel gehen die Schrauben a, werden über dem⸗ 
felben verfchraubt, alles wie ſchon oben aus einander 
geſetzt iſt. Auf gleiche Weiſe wird der aus feinen 
beiden Hälften bereit zuſammengeſetzte Formkaften 
des Mittelſtuͤcks nach Zwifchenlegung der Platten 
wegen der Zufammenziehung des Formfands_aufges 
fegt und mit dem Splintbolzen feftgezogen. Nach 
diefem wird auf die” früher bereits -befchriebene Weife 
jener Formkaſten bis zu dem Punkt, wo die Schilds 
zapfenfcheiben anfangen, je im verfchiedenen Schichten 
mit Formfand gefüllt und feftgeftampft. Dann bringt 
man die Zapfen an. Zu diefem Zwed ftedt man 
die lofen Zapfenmodelle durch die an den Formkaften 
für die Schildzapfen beftimmten Geitenöffnungen der 
Form, bringt fie in die gehörige Stellung gegen da$ 
Rohrmodell und fehraubt fie dort, jeden mit zwei 
Schrauben von innen heraus, fell. Dann füllt man 
durh neue Sandfchichten die Form bis oben hin, 
ebnet fie, fchlägt die Schichten mit einem Hammer 
feft, fehneidet die oberfte glatt ab und pudert fie mit 
Kohlenftaub ein. 

Mas die Schildzapfen anbelangt, fo find diefels 
ben biß jetzt nur theilweis geformt, der Ueberreft kann 
erft geformt werden, nachdem man das Mittelftüd 
abgehoben und auf den Moden geftellt hat. Dann 
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legt man es behutfam auf die Seite, fo daß es auf 
dem Kragen ber einen Schildzapfenblichfe ruht, wäh: 
rend die andere Büchfe ſich dann mit ihrer Deffnung 
nach oben befindet. Dann fragt man den noch nicht 
hinreichend feftgeftampften, im Innern der Form an 
den Scheiben ꝛc. befindlichen Sand auf, bringt neuen 
ein, ftampft ihn, fült die Form vollftändig nach 
und nach an, bis man diefelbe oben abgleichen, abs 
fchneiden, einebnen und mit der Platte z, Fig. 10, 
11, 11b und 13 mittelft der dazu gehörigen Splints 
bolzen verfchließen kann. | 
Nachdem man den Formkaſten umgelegt hat, 


wird auch der zweite Schildzapfen geformt und’ bie 


Form gefchloffen, wie dies beim erften der Fall war. 
Dann wird die Form des Mittelftüls in die Form: 
grube an die Stelle der daraus entfernten Form des \ 
Bodenſtuͤcks gefeßt, wobei man nicht verfäumen darf, 
auch bier wieder wie früher die die untere Fuge 
fhügenden Fußbolzen anzubringen. Auf das Modell 
des Mittelſtuͤkks wird dann das des Langenfelds ge= 
fegt und mittelfi des Querriegeld und die Zugftan= 
gen e, Fig. 12, daran befeftigt, wir wir fchon fruͤ⸗ 
ber zu erwähnen Gelegenheit genommen haben. Iſt 
nun auch der Formkaſten des Langenfelds aufgefegt 
und mit dem des Mittelftüds verbunden, fo wird 
das Formen dieſes Theils begonnen und mit demfel- 
ben fo lange fortgefahren, bis man an die Stelle 
des Baͤndchens kommt; dann wird der früher fchon 
befchriebene, von Eiſen gefchmiedete Ring auf den 
Dazu ausgebrehten Falz des Modells gefchoben und 
bad Formen vollends wie bei den Übrigen Kaften zum 
Schluß gebracht, die obere Fuge eingeebnet und mit 
Kohlenftaub bepubdert. | 
Nachdem man nun wieder die Form des Lan⸗ 
genfelds auf Fußbolzen. in die Formgrube geftellt hat, 
wird dad Modell des Kopfs aufgefest und eben fo 
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wie bie frühern burch die Querriegel und bie Zug: 
ftangen f, Fig. 12, mit bem Langenfeld verbunden. 
Nun wird auch der Zormkaften des Kopfs mit den 
bekannten Borfichtömaasregeln aufgefegt. "Aus der 
Zeichnung erfieht man, daß bdiefer Formkaſten nur 
bis auf den höchften Punkt der Verftärfung des Kopfs 
reicht, man wird alfo, indem man nad und nach 
Sandlagen einbringt, das Formen des Kopfs auch 
nur bid dahin fortfegen Tonnen und alödann die 
Form auf das allergenauefte und fauberfte abfchnei- 
den, abebnen und mit Kohlenftaub einpudern. Zu 
diefem Zweck ift auf dem höchften Metall des Kopfs 
ein feiner Kreis eingedreht, welcher den Punkt ans 
gibt, wo die Sandfullung der Form ihr Ende erreis 
chen muß, worauf natürlich der noch ungeformte 
Theil des Kopfs über die Form hinaus reiht. 

Darauf wird die Form des Kopfd von ber beö 
Langenfelds losgehoben und jtatt leßterer in die Forms 
grube auf Fußbolzen geftellt, dad Modell deö vers 
lornen Kopfs mit feinem Anfag © in den dazu im _ 
Modell des Kopfs angebrachten Falz eingefchoben, 
ber Formkaſten deffelben aufgefeßt und der verlorne 
Kopf abgeformt, wie früher erklärt worden, 

. Das Feftftampfen des Sands gefchieht durch 
wei bis vier Perfonen, je nach ber Größe der zu 
Dereitenben Form und damit allenthalben eine gleich- 
mäßige Kraftäußerung ftattfinden möge, müffen bie 
Leute immer rings um bie Form arbeiten, mithin 
ſtets im Kreis umhergehend, einer dem andern folgend, 
ihre Plage wechfeln. 

Sobald ein oder der andere Theil des Rohr: 
abgeformt und die Form auögehoben ift, beeilt man 
fi, das Modell fobald ald möglich aus berfelben zu 
entfernen, damit daſſelbe fich nicht zu ſeſt anheften 
oder etwa gar antrodnen moͤge. 
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Man beginnt. diefe Arbeit mit dem Entformen 
der Traube mit dem Anfag. Nachdem man namlich 
die Form des Stoßes von der der Traube abgenoms 
men bat, flellt man bie leßtere auf ihren untern 
Theil und thut nun mit einem hölzernen Hammer 

„einige lofe Prellfchläge an die verfchiedenen Seiten 
des vorftehenden Modell von der Zraube, wodurch 
dafielbe im Sand fich lüftet und man es, jedoch 
ohne es zu drehen (damit man das Viereck nicht bes 
fhädige), behutfam aus dem Sand hebt, wobei zu 
bemerken ift, daß, wenn das Rohr ein 6pfündiges 
ift, die beiden EFupfernen Flügel, Fig. 14, noch in 
ber Form zurüdbleiben. Da jedoch die ſchwalben⸗ 
fhwanzförmigen Flügel t mit einer Schraubenmutter 
v in ihren Zapfen w verfehen find, welche man von 
oben fehr gut wahrnehmen kann, fo wird die Schraube 
u von oben eingefchraubt, mit dem Hammer einige 

. bofe Schläge an den Ring gethan und der erfte Flüs 
gel behutfam in das Innere der Form gezogen und 
fo zu Tage gefördert, worauf mit dem zweiten. Fluͤ— 
gel daffelbe gefchieht. 
Hat man die Form des Stoßes mittelft einiger 
Fußbolzen auf ihren untern Kragen geſtellt, ſo ſetzt 
man in das Innere des Modells einen hölzernen 

duͤnnen Gpylinder an verfchiedene Stellen auf und 
thut mit dem Hammer einige loſe Schläge. darauf, 

um durch diefe Erfchüttrung das Modell in der Form 
loszuprellen, worauf man, mit beiden Händen in 
ben Duerriegel fafjend, das Modell ein Elein wenig 
dreht und aushebt. 

Um das Bodenftüd zu entformen (welches man 
uvor vorfichtig mit dem binterften Ende nad unten 
n die Formgrube geftellt hat), ftellt man das Ende 
bes hölzernen, die Geftalt eines abgekürzten Kegels 
babenden Setzers in die innere Höhlung des Modells 
und thut mit einem eifernen Hammer einige Schläge 
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darauf, wodurch fi) dad Modell allmälig von dem 
Sand löft und da dad bünnere Ende oben fteht, 
unten aus der Form fällt. Diefe wird nun behutfam 
mit dem Krahn abgehoben und bei Seite geftellt, 
während man bad Modell fäubert und zu weiterm 
Gebrauch aufbewahrt. | 
Ganz auf diefelbe Weife wird das Mittelftüd 
entformt, doch muß man babei auf die Schildzapfen 
Rüdficht nehmen. Man fcehraubt nämlich Die beiden 
Schrauben an jedem Zapfen los, wodurch die Vers 
bindung ber legtern mit dem Modell des Mittelſtuͤcks 
aufgehoben wird, weldyed man auf die vorbefchriebene 
Weiſe entformt. Um die Zapfen aus der Form zu 
nehmen, fchraube man in dem Innern bderfelben die 
beiden Schrauben. wieder ein, ftede durch deren Ringe - 
einen pafienden hölzernen Stab und prelle mit ges 
Iimden Schlägen den Zapfen los, welchen man dann 
behutfam und ohne diefelbe zu befchadigen, in der 
Form herauf nimmt. Eben fo verfährt man nachher 
auch mit dem zweiten Zapfen. | 
Das Langefeld ftelt man gleichfalld mit dem 
weiten Theil nach unten auf die dazu gehörigen Fußs 
bolzen und entfernt es wie die beiden übrigen, den 
eifernen Ring aber, welcher das Bändchen am Kopf 
— nimmt man aus freier Hand nach oben 
naus. 
Das Modell des Kopfs entformt man aus der 
Form, indem man daſſelbe mit dem engern Ende 
nach unten aufſtellt und durch gelindes Drehen das 
Model vom Sand loͤſt und fo nach oben hin aus⸗ 


bebt. 
Endlich ftellt man das Stüd der Form, welches 
den verlornen Kopf enthält, mit feinen Kragen nad) 
unten auf Zußbolzen, fchlägt mehrere Mal ſtark ges 
gen das oben hinausragende Ende bed hölzernen 
Modells, befeftigt dann den Krahnhaken in dem eifere 
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nen Ring deffelben und zieht das Modell fo, waͤh⸗ 
rend man bafjelbe durch fortwährende gelinde Schläge 
erfchüttert, behutfam aus der Form. 

Sollte man, in der innern Fläche der Form einige 
Unebenheiten entdeden, fo werden diefelben mit den 
Heinen Polirhölzern, Fig. 16, ausgeebnet und waren 
einige Klümpchen Sand bei dem Entformen mit aus 
der Form geriffen, was wohl bisweilen bei den Fries: 
fen und Rändern ftattfindet, fo werben diefelben mit 
den Fleinen Boffirfellen ıc., Fig. 17, wieder einges 
tragen und glatt gearbeitet. Nachdem werden aud) 
die durch die Platten, welche man während de3 For: 
mens zwifchen die Kragenftüde legte, entftandenen, 
durch dad Einziehen des Formfands etwa noch nicht 
ganz befeitigten Weberftärfen an Formfand geebnet 
und ein wenig’ fchräg nach außen hin ablaufend abs 
gefchnitten. 
| Sobald man alle Fehler, die etwa vorhanden 

waren, ausgebefjert hat und alle Unterränder gehörig 
eingerichtet find, werden die Formen und ihre Sand: 
raͤnder mittelft aufgebrehter Thauenden mit einer 
eigendd dazu gefertigten Schlichte.. leicht beftrichen. 
Diefe Schlichte, welche Lehmtheile enthält, dient 
dazu, die Sandtheildhen an der Oberfläche der Form 
mit einander fefter zu vereinigen und wirb aus reis 
nem Pferdemift gefertigt, den man in Waſſer abe 
kocht und nach dem Abkochen durch ein Haarfieb ge- 
laſſen. Iſt diefer Laugenüberftrich gut ausgetrodnet, 
fo trägt man noch eine Schicht mit einer etwas 
bidern Schlichte, welche man durch Verſetzen der 
erften mit etwas Pfeifenthon und feinem Kohlenftaub 
erhielt, auf. Diefe Schlichte dient hauptfächlich mit - 
dazu, um bem Anhängen bes flüffigen Metalls an 
der Form fo viel ald irgend möglich vorzubeugen, 
indem die Kohle an und für ſich ein fchlechter Waͤr⸗ 
meleiter und ebenfo wie ber Pfeifenthon nicht allein 
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unfchmelzbor ift, fondern auch die Eigenſchaft hat, 
dad gefchmolzene Metall gewiffermaafen abzufloßen. 

” Darauf wird diejenige — welche man 
dem Geſchuͤtz geben will, mit kleinen erhabnen, von 
Holz, Stahl oder Meſſing ſauber gefertigten Cha: 
rafteren in der Form des Stoßes angebracht, indem. 
man die Buchftaben auffegt und mit einem gelinden 
Hammerfchlag in dem Sand abſchlaͤgt. Die Bud: 
ftaben zum Signiren find rechts gefchnitten, fie wer⸗ 
den alfo in der Form links und im Abguß wieder 
recht3 erfcheinen. 

“ Darauf fommen fammtlihe Formkaften in bie 
Trodenftube, welche, wie fehon im erſten Abfchnitt 
bemerft, mit der Gießerei zufammenhängen und von 
ihr durch eine eiferne Thür getrennt feyn kann. Bei 
den Gefhüßgießereien iſt diefe Trodenftube gewoͤhn⸗ 
. lich ein vierfeitiger gewölbter Raum rr, von etwa 
12—14 Fuß im Quadrat und der Fußboden ift mit 
Mauerfteinen auf der hohen Kante oder beffer noch 
mit eifernen Platten ausgelegt. Diefed Zimmer wird 
durch zwei von außen heizbare Defen mit Steinfohs 
‚ Ien erwärmt, Man kann übrigens bdaffelbe eben fo 
gut mit Dämpfen heizen, wozu fi) in einer bebeus 
tenden Stüdgießerei gewiß leicht Gelegenheit finden 
wird und woraus neben .einer gleichmäßigern und 
wahrfcheinlih auch, da fie gelegentlich erzeugt wird, 
wohlfeilern Heizung noch andere Vortheile entftehen. 

. Die Kaften, welche die dickſten Sandformen er- 
halten, ftellt man zunächft der Defen oder Dampf: 
töhren und die, deren Sandfchichten die dünnften 
find, kommen entfernter zu flehen, damit wo. mög- 
lich alle zugleich troden werden. Hierbei muß man 
zugleich bemerken, daß die Formen beim Zrodnen 
durchaus nicht Übereilt werden dürfen, dag man im 
Gegentheil. der darin enthaltenen. Feuchtigkeit Zeit 


laſſen muß, ſich nach und nach zu verflüchtigen, 
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Gewoͤhnlich laͤßt man die größern Formen mindeftens 
60 Stunden in der Zrodenftube,, während Formen 
mit einer dünnen Sandſchicht nur einer fürzern Zeit 
bedürfen. | 

Uebrigend muß man, wie fchon oben- gefagt, fore 
gen, daß wo möglich alle Formen gleichzeitig trods 
nen, indem durch das Gegentheil eine ungleiche Schwins 
dung des Sands entfteht und eine fchiefe Stellung 
der einzelnen Theile des Rohrs auf einander die Folge 
davon feyn würde, J 

Das Formen der uͤbrigen Geſchuͤtzroͤhre geſchieht 
auf ähnliche Weiſe, wenn auch die verſchiedenen For— 
men derſelben hier und da kleine Abweichungen hers 
beiführen. So wird 3. B. der Bomben = oder 
Steinmortier von 15 Zoll Durchmeffer folgendermaafen 
abgeformt. | 

Man beginnt mit dem Kammerflüd Taf. XX., 
dig. 4 und legt die hierzu eingerichtete Formplatte 
Big. 9 über die Formgrube. Diefelbe hat einen Ereißs 
förmigen Ausjchnitt, in welchen der Anſatz n des Mos 
dellö paßt und befeftigt wird, nachdem man zuvor 
den halben Henkel o in Fig. 4 mit der zugehörigen 
Schraube s Fig. 6 angefegt und dann die Splints 
und Leitbolzen in die dazu in der Reitplatte beftimims 
ten’ Löcher eingeführt hat. Nachher ſteckt man die 
Modellfchildzapfen mit ihren Scheiben durch den Zas 
pfenfaften des Modell3 und ſchraubt diefelben mit den 
dazu gehörigen Schrauben rr Fig. 6 daran feft, ins 
dem man durch den untern Einfchnitt des Formbrets 
- Fig. 9 in-die innere Höhlung des Kammerſtuͤcks ges 
langen kann und fchließt dann die Zapfenkaften mit 
ber eifernen Platte p Fig. 6 und Fig. 19, nachdem 
man zuvor das im Modell befindliche Loch u für die 
Dauptfchraube mit etwas Werg verftopft hat. Dann 
gefchieht das Formen des Kammerſtuͤcks auf diefelbe 
Weiſe wie früher durch Einbringen und Feſtſtampfen 
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von: immer neuen. Sandlagen, bis man an den An⸗ 
fang des Anfages koͤmmt, wo man bie fchräg anftos 
-Bende Zläche in der vorbefchriebenen Richtung fefts 
flampft und abebnet, auch mit Kohlenftaub beftreut. 

Darauf fest man das Modell des übrigen Theils 
vom Anfag in feinen dazu gehörigen Falz und befes 
fligt ed an dem Kammerftüd durch einen eifernen 
Bolzen, welcher mit der Mutter & Fig. 6 verfchraubt 
wird. Darauf wird der dazu gehörige Formkaſten 
auf die vorbefchriebene gewöhnliche Weife befeftigt und 
der Anſatz fo weit abgeformt, daß die$orm der Obers 
Fante defjelben gleichſteht. Dann zieht man den Bol: 
zen aus dem Anſatz, verftopft dad Bolzenloch feft 
und bringt die Form in bderfelben Art zum Schluß, 
wie dies bei den Kanonenröhren befchrieben ift. 

Hierauf werben bie beiden mit einander verbuns 
benen Formkaſten von der Formplatte abgenommen 
und auf den Kragen oder die Bodenplatte des Forms 
kaſtens Fig. 5 in die Formgrube geftellt, worauf man 
die Theile der Form um den halben Henkel und um 
den Obertheil ded Scildzapfen herausfragt und von 
neuem und bauerhaft fi formt und aud die Obers 
“flache der Form feftfchlägt, durch Beſchneidung abebs 
net und mit Kohlenftaub bepubert. 

Darauf nimmt man die Platten von den Bor: 
derfeiten der Schildzapfenformkaften, ragt allen nicht 
ehörig feften Sand weg, zieht das Werg aud ben 
öchern bei u und. fchraubt in diefelben zwei Schraus 
benbolzen, welche bis über die Form hinaus reichen. 
Darauf legt man die Formkaften auf die Seite und 
formt die Zapfen vollftändig ab, wie dies bei den 
Kanonenröhren befchrieben if. Darnach zieht man 
bie beiden Bolzen aus den Löchern u, wodurch eine 
cylinderförmige Röhre in den beiden Sandflaͤchen in 
der Are ded Zapfend entfieht, welche nachher beim 
Entformen in Anwendung fümmt. 

Schauplatz 103, Bd. 50 
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Nun ftellt man die Formen wieder auf dad Kra: 
genftüc der Anfagform in. die Grube und fegt das 
Modell des Mittelſtuͤcks und des Slugs ohne den Ring 
n Fig. 6 für den Anlauf und die Kopffriefe auf das 
Modell des Kammerftuds, nachdem man an erftereö 
zuvor den halben Henkel feftgefchraubt hat, genau 
paſſend auf und befeftigt dafjelbe mittelft der Zug: 
ftangen Fig. 7, wie dies bei den Kanonenröhren ſchon 
- befchrieben ift, durch die Muttern, welche man über 
dem Querriegel anzieht. Dann ftellt man den Forms 
kaſten auf, indem mar dabei nicht vergißt, die Elei- 
nen eifernen Platten wegen des Schmwindens des 
Formſands anzubringen, deren bei den Kanonenröhs 
ven ſchon Erwähnung geſchehen if. Hierauf. vollen: 
det man die Abformung diefed Theild, bis man an 
die Stelte koͤmmt, wo. der Anlauf mit der Kopffriefe 
beginnt. Dort jest man den Fig. 8 a und b bar: 
gefelten kupfernen Ring n auf den dazu ausgetreh: 
ten Falz am Flug und vollendet dann die Form voll: 
ftändig, welche man abebnet und mit Kohlenſtaub 
einpubert. Dat man bann den Formfaften Fig. 2 
für den Anfang des verlornen Kopfs aufgefegt , fo 
fann man auch dieſen bis zu feiner oberften Fläche 
füllen und dann abebnen und einpudern. 

Hierauf hebt man die mit. einander verbundenen 
Kaften Fig. 2 und 3 von den ebenfalld mit einander 
‚ verbundenen Kaften Fig. 4 und 5 ab, nimmt letztere 
aus der Formgrube und feßt erftere auf Fußbolzen in 
biefelbe ein, worauf man das Modell des verlormen 
Kopfs Fig. 1 auf deffen Anfang ab Fig. 3 und den 
Anfag cc in den dazu vorgerichteten Salz ftellt. Hat 
man ben dazu gehörigen Sormkaften gleichfalls aufge: 
fiellt, fo vollendet man mit Abformung des verlornen 
Kopfs die Form des ganzen Rohrs. 

Der lestgeformte Zheil wird mun wieder abge: 
hoben und neben der Formgrube aufgeftellt, um fo 
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wie die andern Theile des Mobelld entformt zu wer: 
den. Das Entformen des verlornen Kopfs geſchieht 
wie ‚bei den Kanonenröhren, nur mit dem Unterfchied, 
daß, weil bier das Modell von Eifen hohl gegoffen 
und mit einem Hafen verfehen ift, man dafjelbe mit 
feinen oberften Hafen an den Krahn befeftigt und fo 
aus der Form zieht, indem lofe ringsum an das Mo: 
dell gefchlagen wird. — 
Das Modell des Mittelſtuͤcks und des Flugs mit 
dem untern Theil des verlornen Kopf3 wird auf bie: 


felbe Weife, wie dad Modell des Bodenftüds des 


Kanonenrohrd aus der Form gebracht, indem man 
nämlich auf einen hölzernen Seger, den man im In⸗ 
nern des Models anſetzt, fehlägt und fo daS legtere 
vom Sand der Form Löfl. Iſt das Modell felbft 
entformt, fo fist noch der Fupferne Modelling zu 
dem Anlauf und der Kopffriefe darin. Zu dem Zwed 
-wird der Formkaſten Fig. 2 abgenommen und auf bie 
daran befindlichen Splintbolzen niebergefeßt. Der 
kupferne Ring, welcher nun fichtbar ift, enthält auf 
feiner obern Anſicht zwei Schraubenmuttern einge: 
fehnitten, in welche man nun zwei Griffe v Fig. 8 
a und b fehraubt und indem man lofe an diefelben 
- fchlägt, den Ring aus der Form löft und aushebt. 

Das Kammerftüh, welches noch auf der Form 
des Anfaßes fteht, beginnt man damit zu entformen, 
bag man die beiden Schrauben in jedem Schildza— 
pfenmodell Löft, welche das Modell fefthalten und eben 
fo die Schraube, welche Tas Modell des halben Hen- 
kels hält. Dann kann man dad Modell mittelft ber 
beiden innerf Hafen und des Krahns, nachdem es 
durch einige Schläge gelüftet ift, ausheben. Das 
Modell des halben Henkeld kann man, indem man 
die dazu gehörigen Schrauben wieder einfchraubt, leicht 
aus dem Sand nehmen. A 
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Zur Entformung der Mobelle der Schildzapfen 
aus der Form werden die immer noch verbundenen 
Kaften Fig. 4 und 5 auf hölzernen Unterlagen fo 
zur Seite gelegt, daß die Are der Schildzapfen ſenk⸗ 
recht auf der Horizontalen fteht und daß derjenige Mo: 
dellzapfen, welcher die Eleinfle Schraubenmutter hat, 
nach unfen hin liegt, ohne jedoch den Grund zu be— 


rühren. | 

Sobald died gefchehen ift, legt man. das eiferne 
gefchmiedete Kreuz t Fig. 18, nachdem man bie - 
Scheibe p abgenommen bat, auf den Kaften des nach 
oben ftehenden Zapfens wagereht, fo daß das in 
demfelben befindliche Loch über dem des Formkaſtens 
zu liegen koͤmmt. Hierdurch ſteckt man nun die ei- 
ferne Entformftange Fig. 17, welche an dem Ende s 
eine Schraube hat, die in die Mutter des Zapfen- 
models bei u paßt und durch die weite Mutter des 
nad oben ftehenden Zapfens und durch das Loch, 
welches in der Platte ift, in der fih die Muttern für 
die Schrauben zur Verbindung mit dem Modell des 
Kanonenſtuͤcks befinden, bequem durchgeſteckt werden 
kann. Dann dreht man die Schraube mit Hilfe des 
Schlüffels f Fig. 14 feſt. Iſt der Zapfen nun durch 
einige auf feine innere Fläche gethane Schläge vom 
Sand gelöft, fo wird derfelbe mit Hilfe einer in eis 
nem Kreuz befindlichen Schraubenmutter, welche auf 
die Schraube y Fig. 17 paßt und über dem oben 
erwähnten eifernen Kreuz angebracht und gedreht wird, 
berausgehoben. Fig. 13 macht dieſe ganze Operation 
deutlich. Sobald der Zapfen mit feiner vordern Flä> 
che etwa 2 bis 3 Zoll aus dem Sand*ber Form ift, 
wird unter denfelben ein Bret gefchoben, welches au⸗ 
Berhalb der Form fo auf einem Kloß liegt, daß feine 
Mitte unterftüßt ift und dafjelbe mit feinen beiden 
Hälften wie ein Wagebalfen im Gleichgewicht liegt. 
Sobald man nun die Entformungsfiange aus dem 
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Zapfen wieder loögefchraubt hat, kann man letztern, 
da er auf dem Bret fteht, mit diefem bequem aus 
der Form ziehen, ohne befürchten zu müffen, daß man 
diefelbe befchädige. 

Darauf wird die Form umgekehrt, fo daß ber: 
jenige Zapfen, welcher fonft der obere war, jeßt der 
unterfte wird und die Are der Zapfen wiederum fent: 
recht auf dem Horizont flieht. Dann wird das fruͤ— 
her erwähnte eiferne Kreuz wieder aufgelegt, wie dies 
bei dem erften Zapfen gefchehen und man ftedt eine 
zweite Entformungsftange, welche die Schraube für 
die größere Mutter, nämlich die des zweiten Zapfens 
enthält, durch das Kreuz bis in die Höhlung des 
Zapfenmodelld und fehraubt fie mit dem Schrauben: 
zieber Fig. 14 feft, worauf man dad Modell genau 
auf diefelbe Art, wie die erfte, mit Hilfe der auf y 

affenden Schraubenmutter aus der Form bringen 

nn. £ 
Dann ftellt man die Form wieder auf den Kira: 
en der Form Nr, 5, alfo ſenkrecht, um die beim 

usnehmen der Zapfenmodelle etwa fich ereignet has 
benden Fleinen Fehler auszubeffern, wie dies bereits 
bei den Kanonenröhren erzählt ift. Hierbei werben 
auch die zu den Entformungsftangen gelaffenen Roͤh⸗ 
ren im Centro der Bapfenkaften mit Sand fauber ges 
fehloffen und. die Dedplatten der leßtern wieder auf: 
gefchroben. 

Nun wird die Form Nr, 5 von der Form des _ 
Kammerſtuͤcks getrennt und die erftere auf Fußbolzen 
auf den Boden geftelt, Das Modell des Anfakes 
kann man durch Schlagen an das obere Ende deffel: 
ben lüften und daſſelbe dann mittelft der eifernen 
Zange Oi. 16, welche man mit dem untern Ende 
in die Höhlung des Anfaged bringt und dann mit: 
telft eines Keils die Fuͤße b, b aus einander treibt 
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und indem man am obern Ring behutfam zieht, aus 
der Form heben. - 

Die hier und in den übrigen Formen entflandes 
nen Beinen Fehler werden mit denfelben Boffirhöls 
zern und Kellen auögebefjert, wie dies bei den Ka— 
nonenröhren der Fall war. Sobald alle Sandfugen 
noch einmal nachgefehen und gehörig abgeglichen find, 
werden die Formen mit der dünnen und dicken Schlichte 
wie die Kanonenröhre ausgeftrichen und mit den nö» 
thigen Buchftaben und Charakteren an dem Ort, den 
man dazu am paffendften hält, gezeichnet. 

Zulegt bringt man die alfo erhaltenen Formen 
in die Zrodenftube, worauf man fie langfam trodnen 
läßt, wobei man nicht vergeffen darf, daß diefe For: 
men eine größere Mafje oder Wandftärke haben, alfo 
eine längere Zeit bedürfen, um gehörig auszu- 
trodnen. 

Fig. 12 ift die Dedplatte für den Formkaſten 
zum Henkel, den man in Fig. 11 fieht und wird 
nach Vollendung der Form mittelft der Splintbolzen 
q und s in Fig. 11 befeftigt, 

Haben die Gefchügröhren Henkel, wie biefelben 
jeßt bei ven Feldgeſchuͤtzen gebräuchlich find und welde 
z. B. nicht erft nach dem Guß gebohrt, fondern 
gleich in ihrer gehörigen Geftalt gegoffen werden müf- 
fen, fo bat, wie wir ſchon oben bemerkten, der Forms 
Faften für das Mittelſtuͤck oben eine befondere Deff 
nung, über welche der Nebenformkaften für die Hen- 
kel angebracht wird. Die Henkel müffen mit Kerns 
ftuden abgeformt werden und der Gießer kann hier 
feine ganze Gejchidlichfeit zeigen, da der Gegenitand, 
fo einfach er anfänglich erfcheinen mag, dennoch fehr 
zufammengefegt iſt. Wir wolten denfelben hier woeits 
läuftiger ausführen. 

Einige Gießer machen nur drei Kernftüde, zie⸗ 
ben, nachdem dad Mittelftud aus der Form genom: 
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men ift, die: noch in leßterer befindlichen Henkel 
fammt den. Kernftüden nach innen. in die Form hin 
ein, ohne die Verbindung der Formkäften -zu zerfid- 
ren und fegen die Kernſtuͤcken nachher allein wieder 
ein. Diefe Methode verkürzt, zwar allerdings. das 
Formen in etwas, aber fie ift nichtsdeſtoweniger höchft 
mangelhaft,;da die Kernftüce felten unzerbrochen aus 
der Form fommen, welches immer eine Flicerei in 
der. legtern nach fich zieht, weshalb man befjer thut, 
wenn man ftatt 5 lieber 9 Kernftüden mad. 

Es ift gewöhnlich der befte Gießer, welcher dies 
Stud formt. Er bedient ſich dazu des fein gemah: 
lenen Sands, wie folcher für das Formen der Kern= 
ftüde beftimmt ift und dad Modell liegt auf einer 
Sandfchicht oder einer Kormplatte in derfelben Rich— 
tung vor ihm, wie das Kanonenrohr auf der Laffete. 
Der Arbeiter pudert ed gehörig mit Kohlenſtaub ein, 
treibt es ab. und wenn es etwa feucht ſeyn follte, er. 
bist er -e8 von innen, damit die. Formftüden leicht 
losgehen. Darauf nimmt er ein: Paar Hände voll 
Sand, welchen er zwifchen den beiden Henfeln feit: 
drüdt, indem er außen an leßtere ein Paar Fleine 
Formbretchen befeftigt, welche dad SHerabfallen des 
Sands. verhüten.. So füllt er mit ſehr feſtgedruͤcktem 
Sand fowohl den Raum unter den beiden Henkeln, 
Taf. XV. Fig. 1, ald auch zwifchen denfelben, bis 
er an die obern Facetten der Henkel ſelbſt koͤmmt. 
Jetzt fehneidet er mit dem Formmeſſer das Kernftüd 
zu und ebnet ed an allen Flächen nach dem Contour 
der Facetten oder fchiefen Flächen aus. Won diefem 
Kernftüd, welches jest die. Sorm.efhkmgsulrpn 
lige Taf. XVII. Fig. 5 hat, bleiben nur ‚Drei Biers 
tel-übrig, das vierte zerflört der Foͤrmer. Zu biefem 
Zwed macht er mit dem Formmeſſer die Schnitte - 
Im und zy, worauf er dad Stud 2 ganz zerſtoͤrt. 
Mun erſcheinen die beiden Ebenen. bed Kernſtuͤcks, ‚bes 
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en Projektiondlinien m 8. und By find und neben 
benfelben ein Zheil vom Metall des Modells und ein 
Biertel dev Modelle der Henkel. Alle diefe Flächen 
werben gut geglättet, mit Kohlenftaub wohl eingepus 
dert und dagegen von neuem ein Kernftlüd Nr. 2 ge 
fihlagen und alles wieder fo abgeglihen, ald wenn 
das Hauptflüd noch unverfehrt ware. Dies ift das 
zweite Kernftüd. Um das dritte, vierte und fünfte 
zu machen, führt man von neuem den Schnitt x 
transverfal auf die Länge der Henkel, Dadur 
wird dad Stud Nr. 1 in Allem dem Stüd Nr. 2 
gleich und nach Zerftörung des Theils esßyrtrpn 
lige des Hauptftüds erfcheint nun zu Tag der Flaͤ— 
che der Kernftüde Nr. 1 und 2, deren Projektions: 
linie &y ift, die Hälfte vom ‚Metall des Mittelſtuͤcks 
zwifchen den Henkeln und die halben Mobelle der 
Henkel felbfi. Alle diefe Flächen werden wiederum 
mit Koblenftaub gut eingepudert, wie zuvor und das 
Hauptftüd von neuem vollgefhlagen, wodurd man 
nun drei Kernftüde, namlih Nr. 1 und 2 und dad 
Stüd esßyrtrpnlige erhält, Nun führt man 
den Schnitt Bl, wodurch) man das Kernſtuͤck Nr. 5 
erhält und den Schnitt no, wodurch man dad Kern: 
ſtuͤck Nr. 3 erhält. Der Schnitt no fällt auf ein 
Drittel der Zwifchenweite der Henkel und wird ſchraͤg 
gemacht, fo daß, wenn man dad Stu Nr. 4 her: 
ausnaͤhme, daſſelbe die Form eines Feilförmigen 
Woͤlbeſtuͤcks zeigte, weswegen ed auch den. Namen 
„Schlußſtein“ erhält. Nachdem man dies Stüd 
wirklich bis auf den Grund vertilgt hat; werben die 
jett zu Zag fommenden Flächen, deren Projektionen 
die Linie 18, Bo, on und nt find und die gleich» 
fall erfcheinenden Stüde der Metalloberflächen gut 
mit Koblenftaub eingepudert und ein neuer Schluf: 
fein geſchlagen. Nachdem alles wieder geebnet iſt, 
wird der Theil bed Kernftüds, welcher. unter bie Hens 
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kel greift und diefelben bis jebt noch an ber gan: 
zen unten Rundung des Profils umfaßt, fo weit 
wieder herausgenommen, daß diefe Kernftüde nur 
noch die halbe Rundung umfajfen, alfo nur bis an 
die punftirten 2inien sh und ns gehen. Dann 
werben alle zu Tag liegenden Flächen gut eingepu⸗ 
dert und die Seitenfernftüde abegzhfde und rt 
vnus gefchlagen. Manche Förmer machen eben nur 
dieſe 2 Kernftüde und reichen alfo mit 7 Kernftüden 
im. Ganzen, beffer aber ift es, jedes dieſer beiden 
Kernftüde noch durch die Linien -yy und xz in zwei 
Theile zu theilen, fo alfo bie 4 Seitenftüke Nr. 6, 
7, 8 und 9 zu machen, namentlicy wenn man nad) 
ber gleich unten zu befchreibenden Methode das Rohr 
in Längenfchnitten abformt, indem man fich hier bef: 
fer dem Schnittfyftem der Formkaſten, welche gerade 
bier zufammentreffen, annähert. Man vermeidet hiers 
durdy den unangenehmen Umftand, Kernftüde zu has 
ben, welche zwei Formkaſten gemein find. 

Es braucht hier kaum erwähnt zu werden, daß 
man, fobald man bie Schnitte xz und yy gemacht 
bat, jedesmal die eine Hälfte des dazu gehörigen 
Seitenfernftids von neuem formen muß. Es ge 
ſchieht dies, weil der Schnitt mit dem Formmeſſer 
feine geometrifche Fläche bildet, fondern dadurch eine 
Fuge entfteht, welche, fobald man die Kernftüde nach 
dem Schnitt wieder zufammenfeßen würde, durch die 
zwifchen den Fugen fortgefallenen Sandfdichten eine 
wenn auch noch fo kleine Zufammenrüdung der Stüde, 
mithin eine Verkleinerung des durch diefelben auöges 
fülten Raums und fomit Ueberftärken und Unregel: 
- mäßigfeiten erzeugen würde. 

Nachdem diefe Kernftüde am Umfang der Hen: 
kel feftgelegt find, fest man dad Modell des Mittel: 
ſtucks, an welchen zugleich die Schildzapfen feſt ge: 
macht find, auf eine Formplatte und ſchlaͤgt über die 
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obern Theile der Henkel in dem Formkaſten derſelben 
die Schale der Kernſtuͤckke, worauf man mit der’ zus 
ehörigen Platte die obere Deffnung diefes Neben: 
— * ſchließt und nun das Mittelſtuͤck nach der 
gewoͤhnlichen Weiſe einformt. Das Herausnehmen 
und Wiedereinſetzen der Kernſtuͤcke beim Entformen 
hat keine Schwierigkeit. 

Eine von der oben beſchriebenen Art zu formen 
ganz verſchiedene Manipulationsweiſe iſt ſeit einiger 
Zeit in Frankreich mit ziemlichem Gluͤck eingefuͤhrt 
worden. Es iſt dies zwar ebenfalls eine Maſſen⸗ 
oder Sandfoͤrmerei, indeſſen ſind eben ſowohl die 
Stuͤckmodelle als die Formkaſten von den oben be— 
ſchriebenen durchaus verſchieden. Das Modell des 
Geſchuͤtzrohrs wird hier naͤmlich nicht der Quere nach 
in den, durch die verſchiedenen Theile deſſelben be— 
ſtimmten Flaͤchen getheilt, ſondern es zerfaͤllt der 
Laͤnge nach in 6 verſchiedene Streifen oder Schnitte, 
wie wir dies in dem Durchſchnitt Taf. XVII. Fig. 6 
und der obern Anſicht Fig. 8 durch die Zahlen 1,2,8 
näher angedeutet haben. Hierbei muß bemerkt wers 
den, daß die Schnittfugen nicht etwa central, wie 
bei Gewölbfteinen fallen dürfen, fondern daß "diefels 
ben auf einander fenfrecht und wagerecht ftehen -müf: 
fen, da man außerdem nicht im Stand feyn würde, . 
die einzelnen Streifen des Modelld aus der Form zu 
bringen. 

Die Henkel und die Schildzapfen find im Sn: 
nern verfchraubt und werden beim Entformen  gelöft, 
worauf man erft die Streifen und nachher die Henkel 
mit ihren zuvor nach der oben mitgetheilten Anwei⸗ 
fung gefchlagenen Kernftüden und eben fo erft die 
Schildzapfenfcheibenmodelle und nachher die Schild: 
zapfenmodelle aus der Form heben Fann. * 

Die Formkaſten ſind hier nichts anderes, als die 
gewoͤhnlichen Flaſchen, welche man aus mehreren Thei⸗ 
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len beliebig lang zufammenfegen kann (chassis de 
mille pieces, Formkaſten ohne Ende) und welche 
mit den gehörigen Merkmalen zum Zufammenpafjen 
verſehen feyn müffen. 

Die Mopdellftreifen find entweder maffio, oder in- 
wendig hohl und haben dann nur 1 Zoll bi8 14 Lin, 
Wandſtaͤrke und die Modelle Nr. 1 und 4 erhalten 
Anfäge, um ihre fefle und richtige Lage zu fichern. 
Diefe Modelle werden von Bronze oder von Eifen 
gegoffen und fpiegelblanf abgedreht und polirt. 

Das Einformen felbft gefchieht durchaus nach der 
Art der gewöhnlichen Maffenförmerei, wie wir diefelbe 
weiter.oben, fo wie auch im 4. Kap. des 1. Abfchn. 
befchrieben haben und hat, nachdem wir das Formen 
der Kernftüde für die Henkel befchrieben haben, durch» 
aus nichts beſonders Bemerkenswerthes und eben fo 
ift das Entformen gar keinen Schwierigkeiten unters 
worfen, weshalb wir und bier alles Weiteren darüber 
enthalten, fondern nur die auf Taf. XVII. mitgetheils 
ten hierher gehörigen Figg. 6, 7 und 8 erflären wollen. 

Taf. XVII Fig. 6 1 der Durchfchnitt eines Kas 
nonenrohrs, an welchen die 6 Abtheilungen des Mo: 
dells bemerkt find. Die Linie ab, welche bei den Ge: 
fhüßröhren, deren Schildzapfen verfenkt find, durch die 
Oberkante der legtern, wo aber die Schildzapfenare 
die Are der Seele durchfchneidet, durch die Are der 
Schildzapfen geht, theilt das Modell in zwei gleiche 
heile, deren jeder in einem befondern Formkaſten ab> 
geformt wird. Es leuchtet ein, . daß, fobald man die 
Streifen 1 und 4 des Modells, welche nach Linien ge— 
fehnitten find, die auf ab ſenkrecht ftehen, nach ſich zu 
zieht, deren Entfernung feine Schwierigkeit haben kann 
und daß alsdann die Theile 2, 3, 5 und 6 frei lies 
gen und ebenfalld leicht aus der Form genommen wer 
den können, fobald man die Schrauben, welche die 
Schildzapfen und Henkelmodelle damit verbinden, los: 
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gemacht hat. Modelle der Art erleichtern das Formen 
außerordentlich und find weniger Foftfpielig, als die 
zuerft befchriebenen. | 

Zaf. XV. Fig. 7 zeigt in a das ber Länge in 
ab Fig. 6 nach getheilte Modell des Kanonenrohrs. 
b ift ein Theil des Formkaſtens von der Seite gefehen, 
in welchem eine Hälfte des Modells bereits eingeformt 
iſt; o Formfand, welcher das Modell des Kanonen> 
rohrs umgibt; d Formbret von flarfen Bohlen, wor: 
auf. die Formkaſten beim Abformen geftellt werben; 
e Keile von hartem Holz, welche dazu dienen, das 
Formbret wagerecht zu legen; £ Halöftüden, welche 
die einzelnen Theile des ganzen Formkaſtens mit ein: 
ander verbinden, indem Schrauben durchgezogen wer: 
ben; g Vorrichtung, um das Gefchügrohr von unten 
auf, alfo heberförmig zu gießen, um dadurch einen 
reinern Guß zu erhalten. Wir werben beim Kapitel 
vom Guß noch einmal darauf zurüdzufommen gend: 
thigt feyn, verweifen aber auch auf das, was im 6. 
Kap. des 1. Abſchn. beim Schalenguß über diefe Art 
des Abgießens gefagt worden ift. 

Zaf. XVII. &io. 8 ſtellt ein vollftändig einge- 
formtes Gefhüs in der obern Anficht dar. Auch hier 
find wieder f Bänder, welche die Wände des Form: 
kaſtens in ihrer einmal angenommenen —— feſt⸗ 
halten. — Die mit 1, 2 und 3 bezeichneten Linien 
find die Zugenfchnitte der drei von oben fichtbaren 
Theile des Modells. 
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Sechſtes Kapitel, 


Einfegen der Formen in die Dammgrube, Guß 
und Abräumung. 





Da die Gefhüge ſtets in Tothrechter Richtung 
gegofien werden, damit das gefchmolzene Metall, fo 
wie ed aus ber Abftihöffnung durch die Gießereien 
fommt, unmittelbar durch den verlornen Kopf in 
ben untern Theil der Form flürzen koͤnne, fo bat 
man in jeder Gefchüßgießerei eine tiefe Grube auöges 
graben, in welche man die Formen Behufs des Gufs 
ſes lothrecht aufzuftellen im Stand ift. 

Da man zugleich öfterd aus mehr ald einem 
Dfen gießen muß, wie dies bei Verfertigung bronzes - 
ner und eiferner Geſchuͤtze bisweilen (leider) der Falk 
ift, fo muß diefe Grube fo viel ald möglich von al: 
len Defen gleichweit abliegen. Aus diefem Grund 
bat man denfelben in Lüttich die Form eines Halbs 
Freifes gegeben, von welcher drei Paar zufammen ges 
Ffuppelte Defen gleichweit entfernt find. 

Die Tiefe der Dammgrube beftimmt fi nad 
ber. größten Lägge der zu gießenden Geſchuͤtzroͤhre der: 
geftalt, daß, Jobald die zufammengeftellte Form ber> 
felben lothrecht in die Grube aufgefegt wird, ſich 
die Oberkante derfelben 7 bis 10 rheinl, Zoll unter 
dem obern Rand der Grube befinde. Für kuͤrzere 
Köhre wird der Boden der- Grube mit Erde erhöht - 
oder man flellt die Form auf einen in der Grube 
aufgeftellten Block oder fonftigen feftftehenden Gegen: 
ftand, dergeftalt, daß die Oberkante der Form wieder 
bie oben angegebene Stellung erhält. 
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Die Gruben, welche zur Aufnahme ber eifernen 
Kaftenformen beftimmf find, haben eine andre Ein: 
richtung, als Die, welche für Lehmformen erbaut wer: 
den, indem die Kaftenformen ſchon allein durch Stuͤz— 
zen und Spreizen in ihrer Lage erhalten werden fünnen, 
während die Kehmformen für die Geſchuͤtze ohne alles 
Holzwerk nur durch Eindammen und Feſtſtampfen mit 
- ringsum angehäufter trodner Erde aufrecht feftgeftellt 
werden müfjen. 

Die Wände derjenigen Damm: oder Gießgru: 
ben, welche beftimmt find, die Formfaften der in Sand 
abgeformten Gefhüsröhre aufzunehmen, werden in 
Mauerwerk lothrecht bis auf 4 der Tiefe der Grube 
aufgezogen, woofelbft man in der Mauer rings um 
die ganze Grube her eine Stufe von etwa 20: Zoll 
Breite ftehen läßt, fo daß die Mauer nun in ihrer 
ganzen Höhe um fo viel fchwächer wird. In der 
Hälfte der Höhe werden ringsum in gleichen Abftän: 
den von einander vieredige Köcher ausgefpart, welche 
mit gußeifernen Rahmen eingefaßt find. Der obre 
- Kranz und die untre Stufe find mit eifernen in eins 
ander gefügten Platten zu belegen, um das Lostreten 
der Mauerfteine während der Arbeit zu verhüten. 

Dicht an der Dammgrube fteht ein großer Krahn, 
welcher dazu beftimmt ift, die Formkfaften in der 
Grube aufzuftelen und die darin gegoffenen Röhre 
nachher zufammt der Form wieder auszuheben und 
auf den Boden ded Gießhaufes niederzulegen. 

Wil man nur ein einzelnes Rohr aus einem 
einzelnen Ofen gießen, fo ftellt man die Form der 
Abftihöffnung gerade über in die Dammgrube, foll 
man aber zwei Eleine Röhre zugleich aus einem und 
demfelben Ofen gießen, fo ftelt man beide Formen 
dicht neben einander, fo daß die Anftichöffnung zwi: 
fihen beiden ftehe und beide nachher zu befchreibenden 
Gießrinnen gleiche Länge erhalten, damit das ge: 
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ſchmolzene Eiſen nicht in der einen weiter zu laufen 
habe, als in der andern. Aus eben dem Grund muß 
man auch, ſobald man ein Geſchuͤtz aus zwei Oefen 
gießt, die Form in dem Zwiſchenraum zwiſchen beiden 
Defen, gleichweit von jedem einzelnen entfernt, aufs 
ſtellen. Diefelben Grundfäße. befolgt man, ſoviel 
möglid, wenn man zu zwei Gefchüsen drei Defen 
anftechen muß. | 

Um: eine oder mehr Formen auf die beftimmten 
Pläge in die Dammgrube zu ftellen, bringt man zu 
diefer Seite des Standpunfts einen Balken in bie 
diefem Punkt .entfprechenden vieredigen Löcher in die 
Dammgrubenwand, um gegen diefelben die nöthigen 
Abfpreizungen und Berfchwertungen zu Feftitellung 
der Form anbringen zu können. Die oben befchries 
bene Stufe im innern Umfang der Mauer dient, um 
darauf zu fliehen und die nöthigen Arbeiten verrichten 
zu koͤnnen. TE 

Ehe man nun die einzelnen Stüdformen in der 
Dammgrube zu einem Ganzen vereinigt, muß man 
diefelben außerhalb der Zrodenftube noch einmal ge: 
nau nachſehen, ob fie auch nicht etwa durch eine zu 
ſtarke Zufammenziehung Riffe oder Schäden befom: 
men haben, welchen nicht abzuhelfen flände und wel: 
che Gefahr beim Guß befürchten ließen. Sit Dies 
nicht der Fall — außerdem müßte man die verdor= 
bene Stüdform durch eine andre erfegen — fo be= 
ginnt man die Kaften, 3. B. für ein Kanonenrohr 
folgendermaafen auf einander zu fiellen. Man flellt 
zuerfi den Formkaften mit dem Anfag der Zraube 
auf den Grund der Dammgrube, oder bei Bleinern 
Röhren auf den dazu beftimmten Unterfaß und auf 
dieſen Formkaſten flelt man den vom Stoß, eben 
fo wie fie beim Formen auf einander geftanden ha= 
ben, worauf man die Kragenftüde beider Kaften durch 
das Anziehen der Splinten fo feſt zufammenbringt, 
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daß die Sandbränber beider Theile wohl auf einander 
ſchließen. Darauf flelt man den Formkaſten des 
Bodenftüds mit Hilfe des Krahnd lothrecht auf den 
des Stoßed und zieht die beiden. Kaften eben fo mit 
den Splintbolzen zufammen, daß nirgend Fugen oder 
offene Stellen fi zeigen. Nun werden alle drei 
Theile durch den Krahn, deffen Hafen in die Defen 
des Bodenftüdformkaftens eingehängt wurden, auf: 
gehoben und lothrecht an denjenigen Drt der Damms 
rube geftellt, wo dad Rohr gegoffen werden fol, 
Dann ftelt man mit Hilfe des Krahns auch die uͤbri— 
gen Theile der Form in ihrer gehörigen Folge auf 
einanver und verbindet alles auf das Solidefte. 

Um fich zu überzeugen, ob die Form lothrecht 
fiehe und ob alle Kragen gehörig auf einander fchlie: 
fen, legt man ein hölzerned oder eifernes - Kreuz, 
durch deffen Mitte ein ganz Fleines Loch gebohrt ift, 
auf den Formkaſten des verlornen Kopfs, fo daß fich 
das Fleine Loch, durch weldyes die Drahtkette eines 
Bleiloths gezogen ift, genau über der Mitte der Form 
befindet. Dann wird an das Loth ein kleines bren- 
nendes Wachslicht befefligt und das Ganze in die 
Form hinabgelaſſen. Falt nun das Roth in die 
Mitte der Form des Zraubenhalfes, fo kann man vers 
fichert feyn, daß fich die Form des verlornen Kopfs 
mit der der Traube genau in berfelben Senfrechten 
befinde. Da fich aber nichts defto weniger in ber 
Zufammenfeßung der einzelnen Formfaften Fehler er: 
zeugen koͤnnen, die fcheinbar einer den andern aufs 
heben, fo ift es befjer , diefe Unterfuchung bei jedem 
einzelnen Kaften anzuftellen und fobald man irgend, 
wo eine Fleine Abweichung zmifchen dem neugefeßten 
und dem vorher aufgeftellten Kaften findet, denfelben 
durch feharferes Anziehen des einen oder des andern 
Splintd abzuhelfen. Zugleich unterfucht man, indem 
man dad Licht langſam ringsum innen an den Fugen 
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der Formkaſten hinbewegt, ob der Sand auch irgenbs 
wo fo eingetrodnet fey, daß man das Licht Durch die 
Fugen burchicheinend erblickt. ' 

Sollte diefer Fehler eintreten, fo Fan man dem⸗ 
>» felben, wenn er nicht zu groß ift, dadurch abhelfen, 
daß man die Splinten an derjenigen Seite fehärfer 
anzieht, wo die Sandränder am fchärfften auf einans 
der fchließen, alfo am wenigſten eingetrod'net find, 
Iſt die Deffnung aber zu groß, fo daß man diefelbe 
auf diefe Art nicht füglic zum Schluß bringen Fann, 
fo muß diefer Formkaſten ald unbrauchbar verworfen 
werden, vor allem, wenn der Fall bei dem Kaften 
des Stoßed oder des Bodenſtuͤcks flattfindet, indem 
das flüffige Metall durch den großen Drud der nach: 
ſtuͤrzenden Maſſe an diefen Orten, nicht nur in bie 
Fugen gepreßt werben würde, ſondern auch in einer 
feuchten Dammgrube zu Erplofionen Gelegenheit ges 
ben koͤnnte. Die Erfahrung hat gelehrt, daß der 
Verſchluß einer folchen offenen Fuge durch WVerftreis 
chen mit Lehm oder Sand nicht bewirkt werden koͤnne, 
indem durch den Andrang des Metalld diefe Stoffe 
aus den Fugen getrieben worden find, Um fich ges 
gen dad Durchdringen des flüffigen Eifens durch 
kleinere Deffnungen zu fichern, bat man einen eifer« 
nen Bügel, in welchem fich ein Stüd feuchten Thons 
befindet, an das Mittel eines Stabs befeftigt und 
diefen gegen bie verbächtige Fuge zwifchen zwei Kras 
genſtuͤcken eine Zeitlang während des Guffes ftark 
angebrüdt, um hierdurch) das ale die Kragen 
eindringende Metall ſchnell zum Erftarren zu bringen; 

Iſt nun die Form lothrecht geftellt und befinden 
fi zwiſchen ihren Fugen Feine gefährlichen Deffuuns 
gen, fo befeftigt man diefelbe durch gegen die oben 
angegebenen Balken und die Umfangdmauern ges - 
ſtuͤßte Spreizen und Verſchwertungen bergeftalt, 
daß fie während. des Guffes nicht nach einer oder ber 
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andern Seite verfhoben werben und daß das in 
der Mitte der Form fenkrecht hinabftrömende Mes 
tall nirgend an die Oberfläche der letztern anfchlas 
gen Tann. — 
Nicht eher, als bis alle Formen, welche zugleich 
gegoſſen werden ſollen, ihren lothrechten Stand er: 
halten haben, wird der Dfen, wenn er Falt beſchickt 
ift, angezündet; will man aber bdenfelben befchicen, 
während er warm ift, fo wird erft nach Einftellung 
der Formen das Metall eingebracht, indem man fonft 
leicht im Sal der Unbrauchbarkeit einzelner Form: 
theile eine nußlofe Schmelzung herbeiführen. önnte, 
Bon jeder zu gießenden Geſchuͤtzroͤhrform aus 
wird bis zu dem Rand der Dammgrube eine große 
ußeiferne Platte gelegt, deren Vorderkante in die 
Grube hinausreiht und auf jede diefer Platten ſtellt 
man eine aus Eifen gefchmiedete Gußrinne, welche 
vorn gefchloffen, hinten und oben aber offen ift und 
an deren vorderm Ende eine runde eijerne Roͤhre 
von 13 Zoll rheinl. Durchmeffer und 6 Zoll rheinl. 
Länge ſenkrecht hinabhängend angebracht iſt. Die: 
Gußrinne, welche einen eifernen Bügel und einen 
Stiel hat, wird mit einer Lehmfchicht beftrichen, wel⸗ 
che ganz troden werden muß und dann fo auf bie, 
Platte gelegt, daß die hinabhangende Röhre gerade 
über dem Mittel der Form fich befindet. und. daß. 
das offene Hintertheil derfelben nach dem Dfen oder ; 
vielmehr dem Platz zugefehrt ift, an welchen. man. 
den Kanal aus dem Dfen anbringen will, na 
Die zum Gießen beflimmten Kandle- werden, in 
eine Schicht Formſand, welde vom, Dfen zur, Guß— 
rinne reicht, ausgehöhlt und. die Gußrinne ſelbſt durch 
aufgelegte eiferne Beſchwerer zum, ‚Seftliegen gebracht. 
Sobald das Metall im Ofen geſchaͤumt iſt und 
man das lebte Teuer gegeben hat, werden die Kas 
ndle in dem Bormfand, der nicht feuchter feyn darf 
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als daß er gerade noch badt, gebildet. Zu dieſem 
Ende wird die Schicht Formfand zwifchen dem Ofen 
und der Dammgrube gleichmäßig feftgeftampft, ohne‘ 
gefähr gleich hoch mit der Anftihöffnung und dann 
nach und nach fallend bis zur Dammgrube, Sn dies 
fer Schicht wird nun für jedes zu gießende Geſchuͤtz 
ein Kanal ausgeftochen, deſſen Unterfante mit der 
Unterfante der Gußrinne gleich hoch liegen muß. 

Dem Boden dieſes Kanals gibt man gewoͤhn⸗ 
lich die Breite von 3 bis 44 Zoll und die Seiten‘ 
werben in fo weit abgeböfcht, daß die obre Weite 
des Kanald noch 6—9 Zoll beträgt: 

Wenn man aus einen Ofen zwei, oder aus zwei’ 
Defen drei Gefchüge zu gießen beabſichtigt, ſo werden 
die Kandle nicht bis zur Gießrinne durchgeführt, fonzs' 
bern diefelben werben durch einen gemeinfchaftlichen 
breiten Berbindungsfanal oder eine Art von Sam: 
melteich vereinigt und dann vor diefem Sammelpunkt 
Durch‘ Nebenfanäle nach den Gießrinnen geführt. 
Diefe: Kandle werden vor und nach dem Guß durch 
fchmiedeeiferne, ‚mit Lehm beftrichenie a na 
‚verichloffern gehalten. Die Kanäle werden glatt einz 
jebrücht und un das Anhängen des geſchmolzenen 

ifend zu verhindern, mit Kohlenſtaub beftreut und’ 
auögerieben, en a 
: Da aber die Feuchtigkeit der’ Kandle, namentlich 
im Winter, das zuerſt durch diefelben binftrömende- 
Eifen abfühten und daſſelbe nun fo abgekühlt in die - 
Form kommen‘ würde, wodurch; wie ſchon oben bis 
merkt wurde, eine geringre Feſtigkeit des Eiſens her⸗ 
beigeführt werden müßte, ſo hat man lieber die noͤ⸗ 
thigen Kanaͤle von Thon angefertigt, ſtark getrocknet 
und nachher mit dem gehörigen Fall im dem Form⸗ 
fand gebettety noch beffer' aber- wide es ſeyn, wenn 
man ſowohl die Kanaͤle ‚als den Sammelteich, vor: 
zuͤglich wenn man a 
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und unter benfelben Umftänden thun muß, von feuere 
beftändigen Steinen ausführte. Zu diefem Endzwed 
würde man von jjedem Ofen nad dem Zeich und 
von diefem aus nach jeder Gußrinne einen folchen 
Kanal mit dem gehörigen Fall im Formfand ausles 
en. Der Boden des Sammelteihd muß etwas tie 
fer liegen ald ber der Gußrinne, damit das zuerft 
aus dem Dfen fließende, fehon etwas abgefühlte Mes 
tal fich bier verfammeln und ftehen bleiben Eönne, 
während das vollfommen heiße darüber in die Fors 
men ftrömt, fobald man die vorerwähnten Schaufeln 
hebt. Nach vollendetem Guß laßt man durch eine 
etwas tiefer: liegende Deffnung das übrig gebliebene 
Eifen au dem Sammelteih ab, um ed. eintweber, 
wenn ber letzte verlorne Kopf nicht ganz auslaufe, 
bier nachzufüllen, oder um es zu andern Zwecken zu 
gebrauchen. Vor dem Guß werden alle Kandle und 
der Sammelteich mit der vorbefchriebenen dien Schlichte 
beftrichen und dann mit glühenden Holztohlen foviel 
ald möglich ausgewärmt. Da die Schladen,. wenn 
. biefelben aus dem Ofen ftrömen, die Kandle befchäs 
digen Fönnten, fo bat man zwijchen diefen Kanälen 
in der Nähe der Abftihöffnung eine Art von Wolf 
angelegt, welche von den Kandlen durch eine Sands 
wand gefrennt ift und etwas tiefer liegt. Sobald 
nun bie Schladen erſcheinen, durchbricht man dieſe 
Wand und läßt die Schlade ablaufen. | 
Zulegt werben die vorbemerkten eifernen Abfchlags 
fhaufeln, welche oben einen Stiel haben, zwiſchen 
den Verbindungskanal oder den Sammelteich und die 
Bußrinnen quer durch den Sand der Seitenwände 
der Kanäle, bis auf einen drittel Zoll Breite über. 
bem Boden derfelben, in den Sand getrieben, einers. 
feitö, um damit den Zufluß des Metalls nach den 
Formen zu regeln, andrerfeitd, um die Schladen, wels 
he auf dem Metall -treiben, zuruͤckzuhalten. 
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Wil man nur ein Geſchuͤtz ohne Sammelteich 
gießen, fo ift ed nöthig, daß man aus eben dem 
Grund auf der halben Lange des Kanald eine fol- 
- de Schaufel anbringe. Soll aber mehr ald ein Ge- 
ſchuͤtz, alſo mit einem Sammelteich gegoffen werden, 
fo muß eins nach dem andern gegoffen werden und 
es ift alddann erforderlich, daß an jeder Schaufel ein 
Mann mit einer Beinen: Schaufel aufgeftellt wird, 
welcher leßtere fo gegen die Deffnung unter der Abs 
ſchlagsſchaufel ftellt, daß Fein Eifen eher durchdringen 
kann, ald bis die Form des erften Geſchuͤtzes bis auf 
die nöthige Höhe des verlornen Kopf, alfo ganz -ges 
füllt ift. Dann wird diefer Kanal dadurch abgefchlofs 
fen, daß man die Abfchlagfchaufel ganz in den Sand 
Dont und zugleih der Schüß zur zweiten Form ge: 

ffnet wird, womit man fo lange fortfährt, bis alle 
Formen gehörig gefüllt find. 

"Beim Eintreiben der Abfchlagfchaufel ift. wohl 
zu bemerken, ob auch Feine Riſſe in den Seitenwän: 
den der Kandle entitanden find, indem fonft leicht 
etwas flüffiges Metall zu dem feuchten Sand kom⸗ 
men und Erplofion erzeugen könnte, wodurch die Ars 
beiter beſchaͤdigt werben würden, 

Da faft jedesmal der Fall_eintritt, daß nach 
vollendetem Guß noch etwas Metall übrig bleibt, fo 
macht man in der Nähe des Sammelteichd ein Grube 
im Sand, welde man durchaus eben fo bearbeitet 
wie die Gießfandle und mit Holzkohlen auöftreut und 
läßt das übrig bleibende Metall in diefe Grube ab» 
fließen. Auch kann diefelbe von großem Nutzen feyn, 
wenn beim Abftechen des Dfend die Deffnung zu 
groß geworden ift und der Zufluß des Metalls zu 
gewaltig wird, wo man dann, indem man bie Ab» 
ſchlagſchaufel ein wenig öffnet, das überflüffige Me: 
tall dorthin ableitet, Sollte nun durch diefen- Zufall 
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die lebte Form etwa nicht ganz voll werben, fo füllt 
man Diefelbe aus diefer Grube. | 
Endlich hat man noch für jede zu. gießende 
Gefhüß zwei Eleine gefchmiebete eiferne Schöppen, 
oder Paletten, welche mit einer aufgetrodneten Lehm— 
ſchicht überzogen find und dazu dienen, die. Schlade, 
welche auf die Kanäle tritt, zuruͤckzuſchieben und zus 
weilen ‚felbft dazu Das zu. jchnelle Einftrömen des 
Metalls in die Form in Etwas zu hindern. 0, 
Wenn alles dies gehörig vorbereitet und dag 
Metall im Ofen gut gefchmolzen if, fo kann man 
ben Guß beginnen. si 
- Bu diefem Ende macht man in dem Sand, wos 
mit die Abftihöffnung des Ofens verftopft ift, mit 
einem eijernen Stab vorfichtig eine runde Deffnung 
von ungefähr 14 bis 2 Zoll rheinl. Durchmeffer, 
welche jedoch nicht ganz durch diefen Sand, ſondern 
nur bi$ an die durch die Gluth des Metalls zufams 
men gefinterte Sandmaffe reicht. Letztre durchbohrt 
man: dann mit einem glühend gemachten Eifen ders 
geftalt, daß das geichmolzene Metall nur in einem. 
binnen Strahl ausftrömen Fann. Sobald man aus 
zwei Ofen zu gleicher Zeit gießen will, fo wird auch 
der Sand aus der Abftihöffnung des zweiten Dfens 
auf bie vorbefchriebene Art entfernt, ehe man. den ers 
fien Ofen abfliht, da nothwendig beide Defen im 
bemfelben Augenblid anfangen müfjen zu fließen. 
Sobald durch den erſten Metallftrom die Kas 
näle ıc. erwärmt find und diefer an die Gußrinne 
koͤmmt, werden die Abftiche bei den einzelnen Defen 
ein wenig erweitert, fo daß der Strahl des ausffros 
menden Metalld eine Dide von etwa 14 Zoll bat, 
indem fonft der Zufluß des Metalls zu groß werben 
und nicht allein Untegelmäßigfeiten beim Guß herbeis 
führen, fondern aud über die Wände der Kandle 


emporſteigen würde. 
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Ehe man den Guß beginnt, werben bei jeber 
Form die beiden oben erwähnten Pleinen Abfchlag: 
fchaufeln, jede von einer befondern Perfon quer in 
die Gießraͤume gehalten, eines Theil, um das Ein: 
fließen der Schladen in die Form zu verhindern, ans 
dern Theild, um den Zufluß des Metall in die Form 
jr reguliren und fo lange aufzuhalten, bis die größern 
Abſchlagſchaufeln denfelben ganz hemmen, oder Doch 
vermindern, R 

Sy groß auch der Grab der Flüffigkeit des Me: 
tall3 feyn wird und fo fehr fich auch baffelbe. aller 
Schlacken während der Bearbeitung entladen haben 
mag, fo ift es doch gewiß, daß fich während bes Guf: 
ſes felbft immer * einige Schlacken entwicken, wel⸗ 
che ſich auf der Oberflaͤche des Metalls in der Form 
anfammeln.. Aus dieſem Grund iſt es durchaus noth— 
wendig, das Geſchuͤtz langſam und mit einem duͤn⸗ 
nen Strahl zu gießen, damit ſich die etwa vorhande— 
nen Schlafen während des Falls abfondern können, 
zugleich aber auch damit, wenn in irgend einem heil 
der Form fi dennoch einige MWaffertheilchen verbal: 
ten ‚haben follten, diefe Zeit zur Serjegung und Ent: 
weichung durch die Fugen der Form gewinnen. Die: 
ſes Wafferftoffgad wird dann durch einen in der 
Dammgrube angeftellten Mann mit einem an eine 
"Stange befeftigten Strohbund angezindet und ver: 
brannt, wodurd man verhindert, daß baffelbe fich 
in der Form von Luftblafen in das Metall drängt 
und dort Gallen bildet. - 

Sobald das fließende Metall in der Form bis 
an die Schildzapfen oder an fonftige hervorfprin: 
gende Theile gelangt, welches der Gießer, welcher fich 
zu dem Ende mit einer Fleinen Schippe dicht an die 
Form ftellt, fehen Eann, fo wird der Zufluß des Me: _ 
tals fo lange bis auf einen ganz dünnen Strahl 
eingeſchraͤnkt, bis die Hälfte der Höhe der Schildza- 
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pfen ꝛc. gefüllt ift, worauf man dann plößlich beide 
Paletten hebt und das Metall mit Gewalt eins 
firömen laßt. Durch die auf diefe Art entftehende 
Erſchuͤtterung des letztern erhält daffelbe eine Art von 
Strömung nah der Mitte hin und mit diefer ziehen 
- fie au die etwaigen Schladen aus der Höhlung der 
Schildzapfen in eben diefer Richtung fort, wahrend 
fih im Gegentheil dort fißen bleiben und poröfe, zers 
brechliche Oberflächen bilden würden. Es verfteht fich 
von felbft, daß die Arbeiter an den Paletten diefels 
ben nicht fo hoch heben dürfen, daß die Schladen 
mit in die Form gelangen koͤnnen, was ben Zwed 
ihrer Anftelung ganz vernichten würde, 

Nachdem die Zapfen ꝛc. fo ausgegoffen find, 
wird der Guß wieder wie vorher fortgefegt, bis das 
Mohr zufammt dem verlornen Kopf, foweit man e$ 
für nothwendig hält, gefüllt ift, worauf dann bie 
größte Abfchlagfchaufel fo tief in den Gießfanal ges 
trieben wird, daß aller Zufluß des Metalls gehemmt 
iſt. Das nach gänzlich vollendetem Guß übrig bleis 
bende Metall läuft in die früher erwähnte Grube — 
den Wolf. | 

Sollten, nachdem das Metall ausgelaufen ift, die 
Schlacken die Abftihöffnung des Ofens verftopfen, fo 
werden diefelben, nach vollftändiger Entfernung der 
Saandkruſte, mit eifernen Haken aus dem Dfen gezo— 

gen, damit dad Metall bis auf den lehten Neft aus: 
laufen und die Sohle des Dfens ganz rein werden 
fünne. Dann läßt man den Dfen bei gefchloffenen 
Deffnungen langfam abfühlen. | 

Die ausgegofjenen Formen läßt man unberührt 
fiehben und um dem zu fchnellen Erftarren der Obers 
fläche des verlornen Kopfs zuvorzukommen, breitet 
man eine die Lage Holzkohlen uber diefelben aus, 
welche, indem fie in Brand gerathen, das Metall 
etwas länger im Fluß erhalten, welches auch um 
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eben fo viel Länger feinen Drud auf die einzelnen 
Theile des Rohrs ausübt und diefem eine größere 
Dichtigkeit gibt. 

Nachdem der Guß genügend erftarrt und abges 
fühlt ift, wozu nach Maatgabe der Dide der Guß: 
ſtuͤcke oder der höhern oder niedrigern Temperatur 
der Luft ein, zwei, auch drei Zage erforderlich find, 
werden die Formen mittelft des Krahns aus ber 
Dammgrube gewunden und im Gießhaus auf zwei 
Unterlagen fo gelegt, daß die Ränder, welche die 
Bereinigung der Formkaftenhälften bilden, wagerecht 
zu liegen kommen. Um nun den Guß gehörig ents 
formen zu können, loͤſt man zuerft die Splinten bes 
Formkaſtens für die Traube und diejenigen, welche 
den Formkaſten des Stoßes an den des Bodenſtuͤcks 
befefligen, dann loͤſt man mit einer fpigen eifernen 
Stange den Sand rings um den Anſatz und zwifchen 
den Fugen der Kragenftüde lo, um die Kaften von 
einander trennen und von der Zraube und dem Stoß 
abziehen zu koͤnnen. ” 

- Nachdem dies gefchehen ift, werden fämmtliche 
Splinten der wagerechten Ränder gelöft und bie an 
ihren Kragen noch zufammenhängenden Formkaſten⸗ 
hälften mit einem Mal abgehoben, indem man bie 
Krahnhaken in die an den Formen befindlichen Büs 
gel hängt. Die halbe Form wird in ber Nähe nies 
dergelegt und dad Gußſtuͤck auf diefer Seite vom 
Formſand befteit, umgedreht, dann auch die noch zus 
fammenhängende noch übrige zweite Hälfte der Form 
abgehoben, zur Seite gelegt und auch hier der Forms 
fand abgefchlagen. 

Die fo vollendeten Geſchuͤtzroͤhre kommen dann 
in das Bohrhaus, wohin man fie am beften auf eis 
nem mit eifernen Platten belegten Weg mittelft nies_ 
briger eiferner Blodwagen transportirt. Hier werden 
fie auf ein Geften gebracht und von allem etwa noch 
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vorhandenen Sand "gereinigt, auch die Fleinen Uneben— 
beiten, welche fich häufig in der-Gegend, wo die Fu: 
gen der Formkaſten befindlich gewefen find, vorfinden, 
mit Hartmeißeln abzefchlagen, 

Zum Gießen der Gefhüsröhre in "Lehmformen, 
wie died meift in den Bronzegießereien noch ſtattfin— 
det, hat die Dammgrube eine andre Einrichtung. 
Zu Luͤttich hat man dazu einen runden Brunnen 
ausgegraben und Freisförmig ausgemauert, welcher 
nur für eine Form Raum bat. Die -Ziefe diefes 
Brunnend hängt von ber Länge des Längften darin 
zu gießenden Geſchuͤtzrohrs ab und der Durchmeſſer 
deffelben muß fo groß feyn, daß die Arbeiter beim 
Eindammen der Form fi) bequem darin bewegen 
können, um die Erde oder ben Formfand ringsum fefts 
zuſtampfen. Die hierzu erforderliche Dammerde darf 
nicht zu fett feyn, fondern muß beim Zufammendrüfs 
fen nur eben baden. In der. Dammerde dürfen ſich 
weder Steine noch Klumpen vorfinden, im Gegen: 
theil muß diefelbe fein und gleichartig und vor Allem 
nicht feuchter feyn, ald dies eben nothwendig ifl, um 
ihr den gehörigen Zufammenhang zu. geben, indem, 
wenn dad Gegentheil ftatt fände, leicht einige Feuch: 
tigfeit fich in die Form ziehen und zu ‚großen: Uns 
gluͤcksfaͤllen Beranlaffung geben Fönnte . 

Die Grube muß um 7 Zoll tiefer ausgegraben 
werden, ald die ganze Länge des zu giefenden Ge: 
ſchuͤtzrohrs mit Einfchluß des Anſatzes und des vers 
lornen Kopfs ift und der Boden derfelben ſehr feft 
und wagerecht angeftampft feyn. Auf diefen. Boden 
legt man eine ftarfe eiferne Grundplatte, auf welcher 
die erfte Lage Dammerde . gebreitet wird. : Hierauf 
fiellt man die Form des Geſchuͤtzes, deffen Schildza— 
pfenplatten noch nicht gefchloffen find, mit Hilfe des 
Krahns vorfichtig in. die Grube, fo daß. der Anfas 
auf die befchriebene erſte Erdſchicht zu ſtehen kommt, 
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während der Stoß auf vier Pleinen, von Mauerftei: 
nen aufgefesten Pfeilern ruht und" halt diefelbe fo 
lange durch Zaue, weldhe am Krahn befeftigt werden, 
im fenfrechten Stand, bis ringsum Erde genug ans 
‚geftampft tft, um fie von felbft feftitehen zu laffen. 

Hat die Form feine eifernen Befchläge und wir 
haben oben aus der Erfahrung gezeigt, daß fie deren 
nicht bedarf, fo fchnallt man um dieſelbe einen brei: 
ten ledernen Riemen, an weldem man die Krahn: 
taue befeftigt. 

Sobald die Form. auf diefe Art in der Grube 
aufgeftellt ift, breitet man rundum und zwifchen den 
Mauerfteinpfeilern eine gleichmäßige dünne Erdfchicht, 
welche durch Arbeiter, die in der Grube flehen, mit 
befondern hölzernen Stampfen foviel ald möglich 
gleich feſt geitampft wird. Auf diefe erfte Schicht 
koͤmmt eine zweite und dann eine dritte und fo fort, 
- jede gehörig und mit der nöthigen Vorfiht, um die 
Formen nicht zu befchädigen, feftgeftamdft, bis an 
dad Ende der Pfeiler. Dann nimmt man diefe, eis 
nen nad) dem andern, behutfam fort und erfeßt fie 
durch Sand, weldyer jedoch unten gegen den Stoß 
nicht angeftampft, fondern nur mit den Händen feft 
angedrüudt werden darf. Hierauf wird die Form noch 
einmal üunterfucht, ob fich in derfelben auch irgendwo 
Feine Befchädigungen vorfinden, welche ſogleich aus 
gebefjert werden, zu welhem Zweck man nod bie 
Scheiben vor den Deffnungen der Formen der Schild: 
‚zapfen fortgelaffen hat, Wenn alles richtig ift, fchließt 
man die Form der Zapfen durch die darauf paffen- 
ben Scheiben, welche mit Striden, die mit Lehm 
befchlagen find, befeftigt werden, worauf man noch 
die Fugen der Scheiben beftens mit nafjem Lehm vers 
ftreicht. Nun fährt man fort, nach und nach immer 
neue Lagen Erde einzubringen und diefelbe mit duͤn— 

nen Stampfen ringd um die Form feflzuarbeiten, 
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was jeboch vorfichtig gefchehen muß, obwohl durch⸗ 
aus Feine lofen Stellen und Höhlungen vorhanden 
feyn dürfen. Sobald man bi über die Zapfen ges 
langt ift, muß man in der Gegend berfelben, vorzügs 
lich bei den erften Schichten, mit der größten Borficht 
arbeiten, um diefen Theil der Form nicht-einzudrüden. 
Sobald die Form nun unbeweglich feftfteht, 
wird der lederne Riem abgeſchnallt und das Eindaͤm⸗ 
men bis faſt an die Muͤndung fortgeſetzt, worauf 
die Form abermals in Hinſicht auf etwa waͤhrend 
des Eindaͤmmens vorgefallene Beſchaͤdigungen uns 
terſucht und wo derſelben ſich vielleicht vorfinden 
ſollten, ausgebeſſert wird. Dann ſtellt man die Form 
des verlornen Kopfs lothrecht auf die des Geſchuͤtzes, 
ſo daß beide Formen genau auf einander paſſen und 
die Fuge zwiſchen beiden mit Werg und Thon ge: 
dichtet werten Tann, worauf man die Form aud 
noch bis zum obern Ende des verlorenen Kopfs eins 
Es verfteht fich von felbft, daß die Form fos 
wohl des Geſchuͤtzes, als auch nachher die des vers 
lornen Kopfs beftändig oben bededt feyn muß, um 
dad Hineinfallen von Sand und Unreinigfeiten zu 
verhüten. 
Die Anlage der Kandle und der Guß felbft fins 
bet genau fo ftatt, wie alles dies oben befchrieben 
worden ift. Die Kandle und der Sammelteich müf: 
fen recht auögewärmt und in letzterm eine Menge 
lühender Holzkohlen vorhanden feyn, welche den 
Sich ſowohl auswärmen, ald auch beim Einftrömen. 
des Metalls fpecififch Leichter von letzterm gehoben 
werden und fo oben ſchwimmend und fortbrennend 
das Metall vor dem Zutritt der abkühlenden Luft 
deden und beffer in Fluß halten. 
Sn einigen Gießereien wird die Form der Ber: 
ſtaͤrkung ded Bodens, da fie einen außerorbentlichen 
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Druck auszuhalten hat, in einen von Bronze ges: 
machten Korb gefeßt und mit Gyps vergoffen. Fruͤ⸗ 
berhin hatte man dergleichen Körbe von eifernen 
Stäben und Ringen zufammengefeßt, aber diefelben 
hielten ſich ſchlecht und erforderten immer bedeutende 
Reparaturen. Deswegen hat man ftatt ihrer durch: 
ängig deren von Bronze angewandt, welche zwar 
in der Anfchaffung etwas theurer, aber dafür auch 
viel fefter und dauerhafter find, 

Sehr vortheilhaft ift es auch, das Metall nicht 
von oben in die Form flürzen zu laffen, fondern 
baffelbe durch eine heberförmige Vorrichtung in die 
Form zu bringen, Zu diefem Zwed bringt man ben 
Einguß unten am Anfag an und legt daran bie 
Fallroͤhre fo an, daß fie in fchrager Richtung eine 
fleine Strede mit den Peripherien läuft, dann fenEs 
recht auffteigt und immer dicht am dußern Umfang 
der Form fich hinzieht, bis fie an die Oberfläche der - 
Dammgrube gelangt, wo man dann die Röhre der 
Gußrinne darin einbringt. 

Durch dies Verfahren erlangt man ben Vortheil, 
daß das Metall, indem es von unten in die Form 
tritt und langfam in derfelben emporfteigt, die feines 
ren Theile und Vorſpruͤnge derfelben nicht leicht rui⸗ 
niren kann. Durch die fihräge Einmündung erhält 
ber Metallftrom im Innern der Form eine etwas 
drehende Bewegung, mittelft welcher die Eleinen ver⸗ 
ſchlackten Theile des Metalld, die etwa dennoch mit 
in die Form gerathen wären und fi auf die Ober: 
fläche des Metalls begeben, in den Mittelpunkt der 
Form gezogen und fo, da diefer Theil fpäter durch 
* Ausbohren beſeitigt wird, unſchaͤdlich gemacht 
werden. 

Der 10zoͤllige Gomerſche Mortier, faſt das eins 
zige Geſchuͤtz, welches gegenwaͤrtig noch uͤber den 
Kern gegoſſen wird, muß beim Formen ſo behandelt 
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- werben, als follte er voll: gegoffen werben. Damit’ 
aber der Kern demnaͤchſt in der fenfrechten Stellung, 
welche er, einnehmen muß, auch genau koncentriſch 
mit der Form ftehe, fo wird er auf einer Grundplatte 
geformt, welche fich mit mehreren Zapfen an die 
- Mündung der Form anſchließt. Diefe Grundplatte, 
auf welcher der Kern feft fteht, wird nun wagerecht 
in die Dammgrube geftellt, auf diefelbe die Form, 
den Flug nach unten mit ihren Anfägen und Zapfen 
gepaßt und dann. mit der Platte mittelft einer Are 
matur verbunden. Die Form ded verlornen Kopfs 
wird gleichzeitig mit der des Mortierd gemacht und 
befteht mit ihr aus einem Stud. _ 

: - Der Buß wird heberförmig oder- mit Steigerohr 
begonnen und fobald das Metall bis über den Kern 
geftiegen ift, der Heber abgeftochen: und der Guß 
durch den verlornen Kopf beendet, Ä 

Nach dem Abräumen der Gußftüde, welches ges 
f&ieht, indem man die Armatur abnimmt und Die 
Forın mit dem Hammer zerfchlägt, findet man eine 
metallifche Schicht von Formlehm, welche vorzüglich 
in der Gegend der Henkel und Schildzapfen fehr feit 
an der Oberfläche der Geſchuͤtze hängt und durch die 
Snfiltration des Metalls in den Formlehm entftanden. 
iſt. Diefe metallifche Erdfchicht oder Rinde muß 
man mit dem Meißel und Hammer entfernen. Sie 
enthält noch 2—3Procent Metall und wird in einem. 
mit Steinfohlen gebeizten Krummofen zu Gute ge— 
madt. Früher gefchah dies auf Poch> und Waſch⸗ 
werfen, doch ift leßteres Verfahren zu koſtſpielig. 

Die foweit fertigen Geſchuͤtzroͤhre kommen nun. 
in das Bohr- und Drehwerf, um ganz vollendet zw. 
werben, gs 
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J Siebentes Kapitel. 
Das Bohren uud Abdrehen der Geſchütze. 


— — 


Zum Bohren der Geſchütze bedient man ſich 
„zweierlei hauptſaͤchlich von einander unterſchiedener 
orrichtungen, nämlich 1) der vertikalen und 2) der 
borizontalen Bohrmaſchinen. Ä 
Bei der erſten Art wird das Geſchuͤtzrohr in- 
lothrechter Richtung, mit der Mündung abwärts. ge: 
richtet, gebohrt, indem man dabei der darunter be⸗ 
findlihen Bohrftange eine :drehende Bewegung mit: 
theilt, waͤhrend das Gefchüß, auf einem. Schlitten : 
ruhend, aufs und abwärts in gerader Richtung bewegt 
werben. kann. Dagegen wird bei: der zweiten Art 
von Bohrmafchinen das Gefchüß liegend. gebohrt, fo‘ 
daß fi) die Are, fowohl des. Geſchuͤtzrohrs, als auch’ 
die der Bohrflange genau in einer und. derfelben 
wagerechten Ebne befinden, wobei die Bohrftange‘ 
eine. vor- oder ruͤckwaͤrts gehende, bisweilen auch dre⸗ 
hende Bewegung erhält, während das Rohr nur in’ 
wagerechter Lage um feine Are gedreht wird, 
s Die. vertifalen: Bohrmafchinen: waren: zuerfl ger 
braͤuchlich. Diefelben find fo, eingerichtet, baß dabei‘ 
dad Kanon, nachdem: der verlorrie Kopf’ abgefchnitten, 
in einem hölzernen. Schlitten -befeftigt wurde, welcher! 
zwiſchen zwei ſenkrecht geftelten- Pfoften im Balz loihe 
recht auf> und nieder bewegt werden konnte. Das 
Rohr wurde; mit der Zraube ‚aufwärts: in diefem 
Schlitten angebracht, fo: daß bafjelbe lothrecht mit 
der Mündung abwärts. hing und. die Bohrflänge 
fenfreht genau unter ber. Are bes. Rohrs -aufgeftellti : 
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Das. untere Ende der Bohrſtange war wie ein Zas 
pfen abgedreht und lief in einer metallnen Pfanne, 
welche in einen flarfen Grundftein eingelaffen war, 
An diefe Bohrftange kam ein eiferner Drehbaum 
unter einem rechten Winkel und an diefen wurden 
die Pferde gefpannt, welche die Bohrftange drehen 
mußten oder ed wurde das untre Ende auf irgend 
eine Weife mit der zu Gebote ftehenden, bewegenden 
Kraft in Verbindung gefegt. Auf diefe Art fchnitten 
die an der Bohrftange befeftigten Bohrfchneiden die 
Unebenheiten fort, welche fich im Innern der Seele 
ber hohl gegofjenen Geſchuͤtze vorfanden, ebneten fie 
vollfommen aus und wenn die Röhre vollgegoffen 
waren, da man fehr "bald der mannichfaltigen Damit 
verbundenen Uebelfiände wegen dad Gießen der Ge: 
fhüsröhre über den Kern abfchaffte, fo wurden auf 
diefelbe Art die Seelen der Röhre in der Richtung. 
ihrer Aren auögebohrt. 

Zufolge diefer Einrichtung erhält alſo, wie bes 
reits oben gefagt, das Geſchuͤß Feine drehende Bes 
wegung, fondern es übt blos fortwährend einen Drud 
auf die Bohrftange aus und in demfelben Grad wie 
die Bohrfchneiden fi durch das Metall arbeiten, 
finft das Kanon nach und nach immer tiefer. Da 
aber, namentlich bei fehr großen Kalibern, der Drud - 
auf die Bohrftange fo bedeutend werden dürfte, daß 
eine Umdrehung derfelben ohne Beſchaͤdigung der 
Bohrfchneiden nicht ftattfinden könnte, fo laftet man 
diefe Bohrflange damit ab, daß man zu beiden Sei⸗ 
ten des Schlittens über dazu angebrachte Rollen 
Zaue mit Gegengewichten anbringt, welche die Ueber: 
laft des Gefhügrohrs mit feinem Schlitten kompen⸗ 
firen. Sollen jedoch diefe Gewichte bei den größern 
Kalibern zu ſchwer werden müffen, um fie mittelft 
einfacher Rollen bewegen zu können, fo bringt man 
an beiden Seiten bes Schlitten Taue an und leitet 
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diefelben über Rollen und eine oben: uͤber dem Schlit 
ten angebrachte Flaſche mit Scheiben, welche nach 
der’ bei den Artilleriften gebräuchlichen Art einge— 
feheert. (bezogen) wird. Diefer Flaſchenzug ift 
- zugleich mit den nöthigen Wellen. und Rädern ver: 
feben, um dadurch den ganzen Schlitten mit. dem 
darin -befindlihen Rohr nach Bebürfniß heben oder 
ſenken zu fönnen. 

Diefe und ähnlihe Arten vertikaler Bohrmas 
ſchinen waren früher bei allen Gefchüägießereien eins _ 
geführt, fo lange man die Gefchüge noch hohl goß, 
wobei man alfo nur eine geringe Metalldide im. Ine 
nern der Seele fortzufchneiden hatte und hielt ſich 
felbft noch eine Zeitlang im Gebrauch, ald man bie 
Geſchuͤtze ſchon maffiv goß, ja in mehreren felbft vor 
trefflichen Gießereien bedient man Sich ihrer noch heute 
mit beftem Erfolg. Jedoch kann man: der. vertikalen 
Bohrmafchine eigentlich nur den einzigen. Vorzug vor 
der horizontalen zuerfennen, daß bei der erftern bie 
Bohrfpane beftändig von felbft aus der Seele fallen, 
ohne daß man, wie dies bei der letztern der Fall ift, 
nöthig hätte, den Bohrer bisweilen herauszuziehen 
und die Seele von den Bohrfpänen zu entledigen. 
Betrachtet man indefjen das Wefen der horizontalen 
Bohrmafchinen genauer, fo wird man bald fehen, 
daß jene Schwierigfeit unbedeutend ift, dagegen 

1) ift es fehr ſchwierig und erfordert viele Zeit, 
das Gefhüsrohr aufzubringen und fo zu ftellen, daß 
die Are defjelben mit der Are der darunter ſtehenden 
Bohrftange in eine und viefelbe Senfrechte falle, 
welches doch unumgänglich nöthig ifl, wenn man das 
Geſchuͤtzrohr nicht ercentrifch oder gar fchief boh⸗ 
ren will. Es ift überdem allemal fehr fehwer zu 
beftimmen, ob der Bohrer auch die richtige Stellung 
babe, indem dad Geſchuͤtz Feine dDrehende Bewegung 
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hat, ein Umftand, ber bei den wagerechten Bohrma- 
fchinen eintritt. 

2) Hat die vertikale Bohrflange Feinen fichern 
Stand, da man fie nirgend anders ald in ihrer 
Pfanne unterftügen Fann, in welcher fie doch immer 
etwas Spielraum behalten muß, um nicht durdy eine 
zu große Reibung zu leiden und fo kann es denn 
der Zapfen allein nicht verhindern, daß, fobald durch 
das Gefhügrohr ein nur im eringften fehräger 
Drud ausgeuͤbt wird, die Bohrftange dadurch nicht 
einigermaafen aus ihrem fenfrechten Stand gerüdt 
werden follte. Dies kann vornehmlich leicht bei eifer: 
nen Gefhügen gefhehen, indem fich im Innern des 
Rohrs leicht einige harte, durch Luftblafen hervorge⸗ 
brachte Stellen Anden fönnen,, wo dann, indem das 
Eifen an der einen Seite ſich bequem fortfchneiden 
läßt, die Bohrfchneide alfo an der einen Seite einen 
geringern Widerftand erleidet und deswegen leichter 
in den weichern Theil der Seele eindringt,, alfo die 
Stellung der Bohrare fehr leicht von der vertifalen 
Richtung abweicht. 

Ä 3) Iſt es fehr mühfam, beftändig die Gegenge: 
wichte fo zu reguliren, daß das Geſchuͤtzrohr immer 
einen gleichmäßigen Drud auf die Spige der Bohr: 
flange ausübt, wobei dann, wenn man ein ſchweres 
Rohr berabläßt, leicht eine Erſchuͤtrung im Rahm 
und felbft in dem mit Falzen verfehenen Pfoften 
hervorgebracht werden und durch dieſe augenblidlich 
eine geringe Verruͤckung und fehräge Lage des Boh— 
rers herbeigeführt werben Fann. ! 

4) Endlich tritt auch bei diefer Bohrweiſe ber 
bedeutende Nachtheil bei den Geſchuͤtzen, die man 
außen abdrehen will, ein, daß man nicht, wie auf 
den wagerechten Bohrmafchinen , bei denen das Rohr 
fih um feine Are dreht, die Arbeit des Abdrehens - 
gleichzeitig mit dem Bohren vornehmen kann, wobei 
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man zugleich viel eher verfichert feyn Fan, daß bie 
äußere Oberfläche ſtets mit der Are der Seele kon⸗ 
centrifch if. Aus eben diefem Grund muß man 
auch bei einem vertifal gebohrten Rohr die Mittel: 
linie der Seele erft genau auffuchen, ehe man baf: 
felbe auf die Drehbank bringen Fann, damit auch 
die Drehungsare des Rohrs mit der Seelenare zus 
- fammenfalle, was eine befondere Operation nöthig 
macht, welche mit vieler Aufmerkfamkeit ‚verrichtet 
werden muß, wenn man nicht ein fohief gebohrtes 
Gefhüsrohr erhalten will, 

Wenn man dad Rohr zuvor abdreht, ehe man 
e3 in die vertifale Bohrmafchine bringt, fo kann man 
allerdingd durch zwei Punkte auf der Fläche der 
Mündung und auf der Traube die Mittellinie des 
Rohrs oder der Seelenare genau beftimmen, alddann 
aber wird die in Nr. 1 angegebene genaue Stellung 
der Bohrftange noch viel nothwendiger. Bei dem 
einmal abgebrehten Geſchuͤtz darf nämlich die Boh— 
rungsaxe auch nicht Die geringfte Abweichung mehr 
von der Are des Gefhügrohrd haben, indem man’ 
einem folchen Fehler nicht mehr abhelfen kann, "wie 
died bei einem gebohrten und noch nicht abgedrehten 
Geſchuͤtz leicht möglich if, wenn die Ercentricität nicht 
allzu merklich feyn follte. 

Da man bei eifernen Geſchuͤtzen den verlornen 
Kopf nicht abfägen kann, wie bei metallnen, fondern 
mit einem dazu dienenden ſchmalen Drehſtahl abdres 
ben muß, was allerdings bequem auf einer horizon- 
talen, nie aber auf einer vertikalen Bohrmafchine 
- gefchehen kann, fo verdient auch hier die erftere vor 
der le&tern den Vorzug. 

Um diefes und andrer Gründe willen ift man 
jest beinahe überall von dem fenfrechten Bohren der 
Geſchuͤtze abgegangen und hat an der Stelle der ver: 
tifalen Bohrmafchinen die horizontalen eingeführt, 
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Wir haben dswegen auch hier, um die ohnehin 
ſchon große Anzahl von Kupfertafeln nicht noch zu 
vermehren und das Werk nicht noch umfangreicher 
zu machen, Feine Abbildung und umſtaͤndliche Bes 
fhreibung einer vertifalen Bohrmafchine gegeben: 
Mer fich daruͤber näher unterrichten will, den müfjen 
wir auf Rouvroy's VBorlefungen über Gefhüsröhre 
(Leipzig. 1809) und auf Morla’d Handbuch der 
Artilleriewiffenfchaft, aus dem Spaniſchen von Hoyer, 
zweite Auflage (Leipzig 1822, 24), verweilen, wo er 
die vollftändigfte Auskunft finden wird. | 
Wir laſſen hier die Befchreibung einer horizon: 
talen Geſchuͤtzbohrmaſchine folgen, welche dem Syitem 
der englifchen Eylinderbohrmafchinen nachgebildet wors 
den ift und wie fie auf Zaf. XXL, Fig. 1 im Auf: 
riß, Fig. 2 in der Anficht von oben, Taf. XXIL, 
Dig: 1 dad Triebwerk in vergrößertem Maasftab, 
Fig. 2 und 3 der Windebod, Fig. 4 und 5 der 
Richtbock, Fig. 6 der erfte Ruhbod, Fig. 7 und 8 
die Vorrihtung zum infpannen der Bohrftange, 
Zaf, XXI, Fig. 1 und 2 die Ausruͤckung am 
Triebwerk, Fig. 3 und 4 der dritte Ruhbod und 
dig. 5 und 6 der zweite Ruhbock dargeftellt ift. — 
Diefelben Buchflaben bezeichnen in allen Figuren dies 
felben Theile *). 

- Die Bohrmafchine bohrt zwei Geſchuͤtze zu glei- 
cher Zeit und wird entweder durch Thier- Waffers 
oder Dampffraft betrieben, welche an "der Haupt: 
welle A’ wirkt, indem fie dadurch das Stirnrad G 
umtreibt, welches hier feine Bewegung den beiden 


*%) Die IE EotE men eingerichtete horizontale Bohr⸗ 
maſchine zu Lüttich ift befchrieben und abgebildet in dem 
Werk von Huguenin, franz, Ueberfeg.; pag. 154 20, und 
Taf. VL, VIL und VII, 
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Rädern F und H und durch bdiefe Allen einzelnen 
Theilen der Mafchtne mittheilt. Ein drittes. Rab I, 
welches unterhalb G in dem Lager K ruht und feine 
Bewegung ebenfalld durch das Rad G erhält, dient, 
um die Kraft des großen Moteurd noch zu andern 
Zweden zu verwenden, wenn etwa die Bohrmafchine 
augenbliclich nicht. gebraucht würde, .- 

Auf einem maffiven, genau abgerichteten Unter: 
bau A von lagerhaften Duaderfteinen ift das. 2 
B der ganzen Mafchine geftredt. Es befteht aus 
eifernen gegoffenen und durchgängig abgerichteten Platz 
ten, welde mit durchgehenden Schraubenbolzen auf 
dem Unterbau befeftigt und in ihren Fugen ebenfalls 
durch Schrauben, welche in befonders deshalb ange: 
goffenen Anfagen befindlich find, zufammen auf das 
Solideſte verbunden find. Diefe Platten haben vier 
lange Schligen D'D’, welde zu SFeftftelung dei 
verfchiedenen Böde und des Support zum Abdre⸗ 
ben auf jedem beliebigen Punkt, wo diefe Gegen: 
ſtaͤnde augenblidlih gebraucht werden, angebracht 
find. Diefe Schlige befinden ſich über in den Qua— 
dern ded Unterbaues ausgearbeiteten Kandlen, in 
welchen die Köpfe der Schraubenbolzen, welche: die 
Bode halten, ihre Stelle finden, — 

Auf dem Lager iſt das Hauptgeſtell des Trieb⸗ 
werks aufgeſtellt. Dies beſteht aus dem Staͤnder 
CDE, welcher die drei Zapfenlager der Wellen für 
die Räder F, G und H trägt und aus dem Stän: 
der E’, welcher für die drei entgegengefeßten Zapfen: 
lager derfelben Wellen beftimmt ift. Da die Welle 
des Rads G feinen weitern Zwed hat, fo liegt ber 
Theil des Staͤnders E’, wo dieſe Welle ihr Auflager _ 
findet, dicht an dem Körper jenes Rads an, waͤh⸗ 
zend im Gegentheil die beiden Theile, welche die La: 
ger für die Wellen der Räder F und A, ſenkrecht 
über ihrem Fuß ftehen, wodurd der Pla für die 
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vorgelegten Räder L und M und für die Ausrüdung 
entfteht, welche dazu dient, die Mafchine augenblid- 
lih außer Verbindung mit ber bewegenden Kraft zu 
etzen. | 

Die Wellen der Räder F und H find über ihre 
Lager hinaus verlängert und tragen dafelbft eine viers 
edige Muffe a, welche dazu dient, den am Geſchuͤtz⸗ 
rohr befindlichen, ebenfall3 vieredig geformten und mit: 
angegoffenen Anſatz an der Zraube aufzunehmen, der 
in ihnen mit Schrauben befeftigt wird, Es leuchtet 
ein, daß mit der Umdrehung der Räder F und H 
auch die an bdenfelben durch die Muffe befeftigten Ge: 
fhüsröhre eine drehende Bewegung erhalten müffen, 
wodurch es möglich wird, diefelben mittelft eines in 
einem Support, welcher in den Fugen D, feftfteht, 
angebrachten Drebftahls abzudrehen. Da jedoch der 
Anfag an der Traube des Sefehlikrohts, felbft wenn 
er recht ſtark wäre, dennoch ein Schwanken des Rohre 
oder ein Senken nad unten zulaffen könnte, fo ift 
unter der höchften Kopffriefe deffelben der Ruhbod 
oder die Dode Q angebracht. Wir haben biefen- 
Ruhbock Taf. XVI, Fig. 6 in der vordern- Anficht 
und Fig. 5 im Durchfchnitt nach der Linie AB 
dargeftellt. Derfelbe hat einen doppelten Zweck, eins 
mal nämlich gibt er der langen Welle C’, von der 
wir weiter unten fprechen werden, ein Auflager und 
zweitens muß er die höchfte Kopffriefe und fomit 
das ganze Geſchuͤtzrohr unterftügen. Zu dieſem 
Zweck befteht fein oberer Theil aus einem Kreisaus⸗ 
ſchnitt b von dem Durchmeffer des zugehörigen Ges 
ſchuͤtzes. Man muß mithin für jedes Kaliber einen 
befondern Kreisausfchnitt b haben und_da, indem bie 
Lage der Geſchuͤtzaxe unveränderlich ift, die Unterfante 
ber Kopffriefe für jedes Kaliber eine andre Entfere 
nung von ber Grundplatte hat, fo ruht ber jedesma⸗ 
lige Kreisausfchnitt auf einer Stüge c, welche durch 
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eine Keilvorrichtung d, bie mittelft der Schrauben; 
vorrichtung ef regulirt und feitgeftellt wird, in jede 
beliebige Höhe gebracht werben kann. | 
Um nun das Rohr abdrehen zu koͤnnen, wirb 
zuerft deffen Are beftimmt, wie wir died weiter unten 
näher erflären werden, dann der Mittelpunkt vorn 
auf der Mündung etwas verfenft, eine Dode mit 
einer Spitze vorgeftellt und dem Rohr eine Drehung 
‚gegeben, worauf man die höchfte Kopffriefe im Sups 
port nach ihrem beftimmten Durchmefjer vollenden 
kann, Sobald dies gefchehen ift, wird der Ruhbod 
Q untergebracht und während dad Gefhüsrohr noch 
auf der Spige der Dode ruht, der Kreisausfchnitt c. 
-mittelft der Keilvorrichtung genau untergeftellt, wonach 
man die Dode mit der Spitze fortnimmt, worauf 
das Gefchlisrohr zum Abdrehen und gleichzeitigen 
Bohren bereit ift. | 
Bei der Umdrehung des Rohrs würde nun dies 
Bohren fehr leicht zu bewerkftelligen feyn, wenn man 
vor dafjelbe einen Bohrer anbrachte und benfelben 
immer angebrüdt hielte. In den meiften jest ges 
brauchlihen Bohrmafchinen ift dies auch der Fall 
-und der Bohrer wird, wie in Lüttich, durch ein Über 
einer Rolle hängendes und an einem Hebel wirken: 
des Gewicht immer im Eingriff gehalten, oder an 
‚einem mit einer Schraubenmutter verfehenen Rad 
dreht ein Mann und bewegt dadurch die Schraube 
und damit den an deren Ende befindlichen Bohrer 
in der Richtung der Are der Seele vorwärts, oder es 
bewirkt endlich, wie in den franzöfifhen Bohrwerken, 
‚ein Gewicht, welches an einer auf der Zrommel. ei: 
ned Zahnrads aufgezogenen Schnur zieht, eine Um: 
Drehung diefed Zahnrads und durch diefe die Fortbe- 
:wegung einer Zahnſtange und der daran befeftigten 
Bohrftange gern das Gefhüh hin. Alle diefe und 
noch, andre ähnliche Vorrichtungen find entweder nicht 
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genau, ober nicht felbftftändig genug, weshalb neuer⸗ 
Tich nachflehende, dem Zweck mehr entfprechende ans 
gewendet worden ift. ee 
: An den Wellen der Räder F und. H befinden 
fih noch die Zahnräder L und M,' welche folglich 
mit den Haupträdern gleiche Umlaufszeit - haben. 
Diefe. theilen ihre Bewegung den Getrieben g mit, 
Durch welche die Zahnräder N und O ebenfalls um: 
‚gedreht. werden. Vermoͤge diefer Zriebe g, welche 
als Wechfelräder wirken, erhalten die Zahnräder L, 
N, M und O eine Bewegung nad einer und der— 
felben Richtung, welche fie, wie wir bald fehen wers 
den, haben muͤſſen. | J 
Die Zahnraͤder N und O befinden ſich am Ende 
der langen Wellen C, welche durch ‚die Ruhboͤcke 
P,Q,R, S und T geflügt und vor dem Durchs _ 
fchlagen gefichert werden. An jeder diefer Wellen 
find noch zwei Zahnräder U und W aufgezogen, 
welche ebenfalld wieder in zwei Zahnräder v und x 
greifen, die mit der Schraube z, welche die Bohr: 
ftange h bewegt, in Verbindung ftehen. Durch die 
Umdrehung der Räder u und w, welche mittelft der 
Räder N und O mit dem Gefchügrohr in einer 
und derfelben Richtung fich drehen, erhalten die 
Räder v und x ebenfalld eine Umdrehung, aber -in 
entgegengefester Richtung. Da nım das Rad x 
feftfteht umd in feinem Mittel eine Schraubenmutter 
enthält, fo muß die in diefelbe pafjende Schraube z 
fi) vorwaͤrts bewegen, da aber aus eben dem Grumd 
wie die Räder x, auch die Mäder v ſich in eimer 
ber Richtung der Umdrehung des Geſchuͤtzes entge- 
gengefeßten Richtung drehen, in ihrem Mittel aber 
eine viereckige Büchfe zur Aufnahme ber Bohrftange 
haben, fo wird auch die Bohrftange eine entgegens 
gr, alfo das Sthneiden der Bohrklinge beguͤn- 
ſtigende Bewegung annehmen. £ 
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Wir haben oben erwähnt, daß, da die Schraus 
benmutter in den Rädern x feftliege, die Schraube z 
ſich fortbewegen muͤſſe. Diefer Sat ift unumſtoͤßlich 
und zwar wird die Schnelligkeit diefer Bewegung mit 
den Berhältniffen der Schraubenumgänge in Rapport 
ftehen. Hat daher die Schraube auf einen Zoll Länge 
einen Umgang, fo wird fie, da die. Mutter allemal mit 
ihrem Rad zugleich einen Umgang vollendet, mit jes 
der Umdrehung des Rads x einen Zoll vorrüden. 
Da nun aber der Bohrer im Metall nicht mit jeder 
Umdrehung des Rads bei der gewöhnlichen Schnel- 
ligkeit der Mafchine einen Zoll vorrüden darf und 
"Bann, fo muß diefe vorruͤckende Bewegung des Bohrers 
"bei unveränderrer Schnelligkeit der Maſchine vergrößert 
‚werden. Dazu gibt ed nur zwei Mittel, entweber 
durch fehr feine Schraubenumgänge der Schraube Z 
“oder durch eine veränderte Konftruftion des Raͤder— 
werks. Der Schraube fehr feine Gewinde zu geben, 
iſt nicht thunlich, da der Widerftand des Metalls ges 
‘gen den Bohrer von diefem und der Schraube eine 

äftige Gegenwirkung verlangt, melde die feinen 
Gewinde fehr bafd abnuten, oder wohl gar ausbres 
chen würde. Es muß daher eine veränderte, verzd: 
gernde Einwirkung ded Raͤderwerks eintreten. 
| Bei der gleichzeitigen Bewegung einer Schraube 
und ihrer Mutter koͤnnen zwei Fälle eintreten, ent⸗ 
weber beide drehen ſich in entgegengefester Richtung 
und dann entfteht eine doppelte Befchleunigung der 
‚Bewegung, oder beide drehen fich in derfelben Rich: 
tung, fo treten drei verfchiedene Fälle ein. Iſt bei: 
‘ver Gefehwindigfeit gleich, fo folgen fie einander und 
die Schraubenfpindel bleibt ſtehen. Dreht fich Die Mutter 
fehneller; fo erhäft die Spindel eine Laͤngenbewegung, 
welche jener, in welcher fie fich in der feſtſtehenden 
Mutter bewegt, geräde entgegenigefegt ift, dreht fie 
fich langſamer fo erhält die Spindel ihre gewöhnliche 
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gerablinige Bewegung. In beiden Fällen aber tritt 
eine Verzögerung ein und die Spindel geht nur um 
fo viel in gerader Richtung vorwärts, als der Unter: 
ſchied zwifchen ihrer und der Schnelligkeit der Schrau= 
benmutter geftattet und diefer Unterfchied ift es, der 
durch das Raͤderwerk hervorgebracht und regulirt wer— 
den foll. | 

Die Räder N und O haben jedes 86 Zähne, 
eben fo viel haben auch die beiden Räder U und V, 
durch welche hin fich die Bohrfpindel zieht. Daraus 
gebt hervor, daß bei einem Umlauf der Räder N und 
O uch die Bohrftange h eine Umdrehung, aber in 
entgeg ngefeßter Richtung machen werde. Die Nds 
der w haben gleichfalls 36 Zähne, dad Rad V aber 
hat 38 Zähne. Wenn nun die Räder W nothwen= 
big mit den Rädern N, O, U und V gleiche Be— 
wegungszeiten haben, fo würden die Räder X in der 
Zeit, wo die Räder W einen Umlauf machen, nur 
26 — 18 eines Umlaufd machen, mithin kann bie 
Spindel von dem Schraubengang, der auf eine Um: 
drehung fällt, nur „5 zuruͤcklegen, d. h. fie ruͤckt nur 
den 19. Theil jener Länge vor, um die fie fortbewegt 
würde, wenn die Mutter feftftände und die Spindel 
allein bewegt würde. E3 find folglich jeßt, wenn 
wir die Höhe eines Schraubenumgangs zu einen hal: 
ben Zoll annehmen, 19 Umdrehungen der Räder W 
noͤthig, um die Schraubenfpindel einen halben Zoll 
weit fortzufchieben. Wollen -wir jene Bewegung noch 
mehr verzögern, fo dürfen wir nur die Schrauben 
fpindel fich ebenfalls langfamer drehen laſſen, fo daß 
fie auf einen Umlauf der Räder N und O nicht mehr 
eine ganze Umdrehung macht. Wir koͤnnen deshalb 
dem Rad U feine 36 Zähne laffen, aber dem Rad 
V deren 37 geben, fo dreht fich. die Schraubenfpin= 
- del während einer Umdrehung von N und O: nur 
35 mal herum. Nun macht die Mutter in X während 
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einer Umbrehung der Räder N und O ober bed 
Rads U nur ee oder 1358 Umdrehungen, fie 
bleibt alfo gegen die Spindel um — PA zu: 
ru, deshalb muß die Spindel um eben fo 2 Br 
wärts ruͤcken und da bie Länge eined Schraubenum: 
gangs einen halben Zoll beträgt, fo bewegt ſich Die 
Spindel Z und mit derfelben die Bohrftange h um 
133, eined Zolls vorwärts, während. dad Geſchuͤtz⸗ 
rohr oder auh nur die Räder N und O ſich ein: 
mal dreben. | 

Died Bewegungsverhältniß ift für Gußeifen und 
mittlere Kaliber paflend, für Gefchüsgut würde der 
Bohrer etwas fchneller vorruͤcken koͤnnen, während er 
für größere Kaliber noch etwas langſamer gehen dürfte. 
Ale diefe Veränderungen koͤnnen durch verfchiebene 
Verzahnung der Mäder fehr leicht hervorgebracht wer: 
* und man muß daher deren von allen Arten 

en. 

Wir wollen nun noch die Beſchreibung einiger 
Details der Maſchine hinzufuͤgen. 

Taf. KXIL, Fig. 2 ift eine Anſicht und Fig. 8 
ein Durchfchnitt des Mindebod3 T nad der Rich— 
fung der Linie CD. Diefer Windebod ift bei i nad) 
dem Durchmeffer der Schraubengewinde durchbohrt 


- und läßt fo die Schraube Z ohne Anftoß in gerader 


Richtung durch fich hinftreihen und eben fo enthält 
derfelbe für die Welle c’ ein Auflage. An ber 
Schraube z befindet fih dad Rab x, welcheö in feis 
ner Mitte durchbohrt ift und dafelbft die Mutter k 
für diefe Schraube enthält, wodurd die Bewegung 
der Bohrftange h mittelbar erzielt wird. An ber 
‚Melle c befindet fi das Rad w, welches durch ei: 
nen Splintbolzen n feftgeftellt und mittelft des in der 
Anſicht al abgenommen gedachten Ranfts m Immer 
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mit dem Rad y im Eingriff gehalten wird. Ueber 
dem Rad .x ift das Rad y angebracht, welches dazu 
dient, mittelft der Kurbel 1 gedreht, die Schraube 2 
und mit deifelben die Bohrftange h zurldzuziehen, 
fobald dies nöthig wird, entweder um die Bohrfpane 
aus dem Rohr zu fchaffen, oder die Bohrer auszu— 
wechſeln. Alddann muß aber das Rad w abgezogen 
und bie Räder N und O müfjen außer Eingriff ge- 
bracht werden. Ä 

Zaf. XXII., Fig. 5 ift die Anfiht und Fig. 4 
ber Durchichnitt des Richtbocks nah der Linie EF. 
Diefer Richtbo hat den Zweck, die genaue Richtung 
der Bohrftange h beftandig zu erhalten und der Welke 
‚e’ eine fichere Auflage zu geben. Derfelbe ift Daher 
‚oben mit einem Zapfenlager und einem Dedel verfes 
‚ben, in welden eine viereckige Ausfenfung angebracht 
ift, durch die fih die Bohrflange h- fhieben kann; 
da aber die Stärfe der Bohrftange für verfchiedene 
Kaliber auch verfchieden ift, fo ift, um dennoch eine 
‚gleihmäßig Foncentrifhe Schiebung bei der Drehung 
zu bewirken, das Zapfenlager. mit einer ‚auswechfel: 
baren Dluffe o verjehen. Da fich die Bohrftange 
‚und mit berfelben das Rab w vorwärts bewegt und 
dennoch) die Räder u und vw befländig im. Eingriff 
bleiben müfjen, wozu die Ränfte p an den Rädern 
u dienen, hat die Welle c' eine Ruth, in welche ein 
Zahn des Rads a greift, wodurch, da außerdem dad 
Rad los ift, eine.,gleichzeitige Umdrehung und Forts 
rückung des Rads u möglich wird, 
.  Zaf. XXIL, Fig. 6 iſt ein Durchſchnitt, Fig. 7 
eine Anficht des obern Theils des Richtbods in grö« 
ſßerm Maasſtab, um die Verbindung. der Schrauben: 
fpindel z mit der Bohrſtange h zu zeigen. Die 
-Schraubenfpindel z wird an ihrem Ende ‚vieredig 
und ınimmt dafelbfi das Rad v-auf, welches mit ihr 
durch den Bolzen q feft verbunden wird. Sobald 
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die Schraubenfpinbel, oder vielmehr deren Verlänge: 
rung aus dem Mittelſtuͤck des Rads hervortritt, iſt 
fie zu beiden Seiten abgeplattet, fo daß fie nur noch 
die Zunge. r bildet. An diefe Zunge wird. das mit 
einem Schlitz verfehene Ende der Bohrftange h ges 
ftedt und mittelft der verfenften Schrauben: s befe: 
fligt, worauf fie fi in der Muffe o hin- und. hers 
fchieben Fann, ohne zu wanken. 

TTaf. XXUE, Fig. 1 ift die Seitenanficht und 
Fig. 2 die obere Anficht der Ausruͤckung an den 
Hauptradern FE und H. Das VBorgelege Lift mit 
dem Rad F feft verbunden und tragt in diametraler 
Richtung zwei Zapfen u, u. Die Welle des Rads F 
ift vieredig und bei d’ durchfchnitten, fo daß der Theif 
e“, welcher im andern Welllager. wieder rund wird 
und nachher die Muffe a trägt, davon ganz unabs 
haͤngig bewegt werden kann, fobald die Muffe a’, 
welche fie mit der Welle von F' verbindet, ausgeruͤckt 
iſt. Bu dieſem Zwed hat die Muffe einen Falz, in 
welchem die Rüdgabel b', welche fih auf die am 
Geftell angebrachte Stüße c* dreht, ihren Gang hat 
und bei ihrer Drehung gegen die erhöhten Ränder 
der Muffe anftogend, diefe nach recht3 und links hins 
f&hiebt. Sobald fie nach rechts gefchoben wird, deckt 
ſie die Fuge. di nicht mehr und die Verbindung zwis 
ſchen beiden Theilen der Welle ift aufgetöft. ine 
folche Ausruͤckung aber würde ftoßweife feyn und leicht 
einen Ruin der Mafchine herbeiführen, wobei es noch 
obendrein bei der Schnelligkeit der Umdrehung der 
Räder fchwer feyn wide, den rechten Augenblick zu 
finden, wo die Muffe gerade auf den vieredigen Theil 
der Welle paßte. Darum ift eritere, fo weit die Welle 
F in fie hineingreift, rund ausgedreht und trägt auf 
ihrem. hohen Rand den Bremäring, t, welcher durch 
die Schrauben. f* in feinen verlängerten Anſaͤtzen feſt 
gelegt. werden kann. Diefer Ring nun greift mit den 
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Anfägen FF! hinter die Zapfen u und flellt fo die 
Verbindung der einzelnen Theile der Welle her. 
Zaf. XXIII., dig. 4 ift die Anficht und Fig. 3 
der Durchſchnitt des dritten Ruhebocks nach der Li: 
nie GH. Diefer dient blos dazu, der Schrauben: 
fpindel z und der Welle c’ eine fichere Unterlage zu 
geben. Der Kopf m’ enthält einen Fleinen Ausfchnitt 
der Schraubenmutter und kann mit der Spindel z 
durch einen Schieber in Berührung gebracht und in 
berfelben durch die Schraube n‘ erhalten werden, 
Ehe das Gefhüs in die Bohrbank kommt, müfs 
fen die Unterfäge oder Böde eingeftellt werden, um 
dem Gefhüß eine fichere Lage zu geben. Dies ge: 
fhieht nach einer ausgefpannten Schnur, welche von 
ber Are des Bohrer nach der Are des Zahnrads ſtraff 
geſpannt iſt und nach welcher man die markirten Un— 
terſaͤtze oder Boͤcke einſtellt und eine genau kalibrirte 
Scheibe einlegt, an der der Mittelpunkt bemerkt iſt 
und die die Schnur beruͤhren muß. Die Mittellinien 
der Boͤcke muͤſſen auf denſelben vorgeriſſen ſeyn. 
Dann wird das Rohr eingelegt. — Bei den 
bronzenen Geſchuͤtzroͤhren wird der verlorne Kopf mit 
der Saͤge abgeſchnitten, ehe das Rohr in die Bohr⸗ 
bank kommt. Bei den eiſernen iſt das anders. 
Da naͤmlich noch. Fein Mittel bekannt iſt, das 
Gußeiſen gut kalt zu ſaͤgen, ſo muß der verlorne 
Kopf auf andere Weiſe abgeſchnitten werden. Dies 
geſchieht, indem das Geſchuͤtz gedreht wird, mit einem 
ſehr ſchmalen Drebflahl. 
, Mm auf ber Schnittfläche den Punkt zur Are, 
oder den Mittelpunkt der Drehung zu finden, vers 
fährt man folgendermaafen. Man beftreicht die Fläche 
der Mündung mit Kreide, Iäßt das Geſchuͤtz rund 
laufen und hält gegen die Flaͤche eine eiferne Spiße, 
welche man auf dem Richtbod ruhen läßt, fo bes 
ſchreibt diefe auf der Kreide einen Kreis, deffen Mit: 
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telpunkt in der Are der Drehung liegt. Man be: 
fchreibt nun mit der Spige fo lange Pleine und ims 
mer Eleinere Kreife, bis diefelbe, im Mittelpunkt 
— feinen Kreis mehr beſchreibt, ſondern 

t. 
Da ed, wie ſchon beim Formen im Sand ges 
fagt wurde, leicht möglich ift, daß bei dem ungleichen 
Zufammenziehen des Sands die einzelnen Stuͤckfor⸗ 
men, eine oder mehrere diefer Kaften eine etwas fchräge 
Stellung gegen einander erhalten, fo daß die Aren 
berfelben nicht in einer geraden, fondern in einer ges 
brochenen Linie liegen, mithin alfo auch die Aren des 
darin gegofjenen Geſchuͤtzes dieſelbe Linie bilden, fo 
leuchtet ein, daß ein ſolches Geſchuͤtz eigentlich nie 
vollfommen Foncentrifch gebohrt werden Tann. Je 
nachdem übrigens die Theile des Modells länger find 
und einen Beinen Durchmeffer haben, werden biefe 
Abweichungen größer, darum fallen diefelben mehr 
bei den Kanonen auf, ald bei den Karronaden, waͤh⸗ 
rend fie bei den Mortieren wegen der großen Dice 
und Kürze der Theile, woraus dad Modell zufammens 
geftellt it, beinahe ganz verfchwinden. 

So viel Mühe man nun auch angewandt haben 
wird, die Formen forgfältig zu trodnen, fo forgfäls 
fig man eine fchiefe Zufammenftellung der Kaften 
vermieden haben wird, fo ift doch notbwendig, na 
mentlich bei den Kanonenröhren, zu unterfuchen, ob- 
dergleichen Fehler fich vorfinden, ehe man mit dem 
Bohren des Gefchliges beginnt. Dies gefchieht in 
der Bohrbank felbft und zwar mit dem auf Zaf. XXIV. 
ig. 6 gezeichneten Werkzeug. Man ftellt dafjelbe an 
der Stelle, welche man unterfuchen will, mit dem 
Fuß b quer über die Seitenwand der Bohrbank an 
der Seite, nach welcher zu ſich das Rohr dreht und 
mit der Spige e, welche in der Höhe der Are feſt⸗ 
geftellt ift, nach dem Rohr zugefehrt. Anfänglich 
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läßt man: dieſe Spike. in einem Eleinen Abftand von 
dem Rohr fliehen und bemerkt bei der Drehung des 
lettern, ob dafjelbe immer gleich weit von der Spiße 
entfernt bleibt, oder ob ein oder der andere Punkt 
näher oder weiter abfällt. Im erften Fall wird die 
Spitze e; wenn fie ganz an das Rohr gefchoben. wird, 
daffelbe bei der Umdrehung ftetd berühren und einen 
Kreis darauf einfchneiden und alfo anzeigen, daß hier 
alle Punkte Eoncentrifh mit der Are der Umdrehung 
find, Iſt dies aber nicht der Fall, fo fucht man. bei 
Umdrehung den Punft auf, welcher am meiften von 
der Umdrehung der Are entfernt ift und bemerkt 
diefen. 

Darauf fucht man ferner den Punkt der Obers 
fläche, welcher der nächfte an der Umdrehungsare iff 
(dad Merkzeug bleibt immer unverrüdt ſtehen) und 
welcher fih genau oder doch . mindeftens fehr nahe 
dem erften Diametral gegenüber befinden wird. Auch 
diefer Punkt wird, jedoch mit einem andern Zeichen, 
bemerft.e. Darauf fchiebt man die Spike des Stäb: 
chend. gegen den erften am meiften vorfpringenden 
Punkt der Oberfläche und wenn bei der Drehung des 
Rohrs (das Werkzeug fteht immer feft) der zulegt be— 
merkte Punkt der Oberfläche wieder der Spitze gegen: 
über zu. fliehen kommt, muß man mit einem genau 
getheilten Maasftab mefjen, wie groß der Abftand 
zwiſchen der Spige und dem Rohr ſey. Dann hat 
"man an biefem. Abftand die Größe der Ercentricität, 
nämlich die Eifendide ift bei dem erften Punkt ges 
nau um halb fo viel zu ftark, beim zweiten um halb 
fo viel zu ſchwach, als der Maasftab Theile zeigt. 
Diefe Meffung ift nicht ganz ohne Mühe und ers 
heifcht große Sorgfalt und Aufmerkfamfeit, fie muß 
an allen den Stellen vorgenommen werden, wo ſich 
Fugen der Formkaften befinden, 3.3. bei einem Ka: 
non am Ende des Bodenflüds, vor dem riefen bes 
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Stoßes am hinten Ende bed Mittelftüds, am bins 
| a N des Langenfeld8 und am Bändchen bed 
Kopfs. 
Wenn am Ende des Bodenſtuͤcks Feine Ercentri: 
cität flattfindet, wohl aber an dem Mittelftüf und 
dem Langenfeld, fo ift diefelbe von weniger Bedeu: 
tung und um fo mehr, wenn der Unterfchied zwi⸗ 
[hen der größten und geringften Metallſtaͤrke nicht 
fehr groß if. Wäre derfelbe im Ganzen 8 Linien, 
ſo alfo, daß an dem fchwächten die Metallftärke nur 
um 4 Linien geringer als die dafür beflimmte Dice 
würde, fo Fann das Kanon, fo wie es in der Bohr: 
maſchine liegt, gebohrt werden, ohne einen nachthei⸗ 
ligen Einfluß herbeizuziehen. — Nach den Pocket- 
Gunner von 1813, p. 298 wird für die 24: Pfüns 
dee und 18⸗Pfuͤnder eine Ercentricität von 3 engl. 
Zoll, 12:Pfünder und 4=pfündige Kanons eine ſolche 
von 4 Zoll noch gut — 
Sollte aber die Excentricitaͤt bedeutend ſeyn, ſo 
muß man den Fehler ſo viel als moͤglich auf den 
ſtaͤrkern Theil vertheilen und abhelfen, indem man 
das Rohr während des Bohrens ſich auf einem bes 
fonders dazu beflimmten Punkt des Anſatzes hinter 
der Traube drehen laͤßt, was um fo mehr der Fall 
feyn muß, fobald man wahrgenommen hat, daß bie 
Ereentricität fi am Ende des Bodenftüds befindet. 
Um diefem Fehler abzuhelfen, wird das Gefchüg 
von der Drehbank abgenommen und auf ein Geftell 
gelegt, welched zu dieſem Ende ungefähr fo eingerichs _ 
tet ift, als dasjenige, worauf die Zündlöcher gebohrt 
werden und welches wir weiter unten befchreiben wer: 
den. Das Kanon ruht darauf mit dem dünnften 
Theil des Kopfs in einem gußeifernen Kragen und 
wenn die größte Excentricitaͤt fih an dem hintern 
Ende des Bodenſtuͤcks befindet (welches darin feinen 
Grund bat, daß die Form dieſes Theils fchief auf 
Schauplag 108, Bd. 33 
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die des Stoßes geſtellt wurde), legt man dieſen Theil 
dicht vor der Bodenfrieſe in einen dazu verfertigten, 
auf dieſen Platz paſſenden eiſernen Kragen, fo daß 
das Rohr in dieſen beiden Kragen gedreht werden 
kann. Dies geſchieht mittelſt eines eiſernen Stabs, 
welcher an ſeinem vordern Ende einen Ring hat, mit 
welchem man die Schildzapfen faßt und ſo die Dre— 
hung bewirkt. Da nun in dieſem Fall die Axe oder 
Mitiellinie des Stoßes mit der Traube und dem 
Anſatz ſich nicht in der Verlängerung der Are des Ge: 
fchüßes befindet, weil diefelben bei dem Ende des Bo: 
denſtuͤcks einen Fleinen Knid mit einander machen, fo 
kann davon auch bei der Runddrehung des Geſchuͤtzes 
der Anſatz fich nicht um feine Are drehen, fondern 
muß bei feiner Umdrehung einen kleinen Kreis um 
die Are des Geſchuͤtzes befchreiben. 

Um nun das Gefhüß, den Stoß ausgenommen, 
um feine Are drehen und dabei doch den vieredigen 
Theil des Anfaßes an den ihm entfprechenden Anfaß 
des Zriebwerfs bringen zu Fünnen, muß man den 
Anfag. dicht hinter der Schraube fo einrichten, daß 
feine -Drehungsare mit der des Gefchüges auf dem 
Geſtell übereinfommt, mit einem Wort, ihm eine neue 
Drehungsare geben. Hierzu ftellt man neben diefen 
Anfag eine pafjende hohe Dode von Holz und feßt 
auf derfelben dicht hinter der Traube, da, wo man 
einen neuen Block unterfeßen will, einen ſpitzen Dreh: 
ſtahl an den Anfat. Darauf laßt man das Rohr 
mittelft feiner Schildzapfen um feine Are drehen und 
us auf .diefe Art den Punkt auf der Oberfläche des 

nfaßes, der fich am meiften von feiner gegenwärfi- 
gen Drehungsare entfernt und den.man gerade an. der 
Seite des Gefhüses finden wird, wo man in. der 
Bohrbank den mindeft ausfpringenden Theil des Bo: 
denftüds fand, fo wie man auch fpäter den mindeft 
anöfpringenden Theil des. Anfabes auf der Seite fin: 
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den wird, wo ber am Bobenftüd zu meift hervor: - 
ſpringende fich gezeigt hat: Dann mißt man den 
Unterfchied diefer beiden Gegenftände, wie oben beim 
Auffinden der Epcentricität gezeigt wurde, fo wird 
die Hälfte diefes ‚Unterfchieds genau die Dice feyn, 
welhe man von der am weiteften ausfpringenden 
. Seite ded Anfage3 abnehmen muß. Diefe Dide 
nimmt man mit einem Meifel ab und formt fo einen 
eylinderförmigen Theil am Anfag, welcher bei dem 
am meiften audladenden Punkt in demfelben ausge: 
fhnitten, bei dem am mindeften ausladenden Punk: 
ten aber fich in die eigentliche Oberfläche des Anfages 
verläuft. | ’ 
Sobald man diefen Eylinder vollendet hat, muß - 
der auf der oben erwähnten Dode unverrüdt ange: 
baltene Stahl bei der Umdrehung des Rohrs den Cy— 
linder in allen Punkten bewähren und fomit die Ge: 
wißheit geben, daß die Are dieſes Cylinders genau in 
ber Are der Seele des Rohrs liegt. 

Der erfte Bohrer, deſſen man ſich bei den Ka: 
nonenröhren zum Ausichneiden der Seele bedient, if 
ber fogenannte Spigbohrer Taf. XXV., Fig. 1. 
Um demfelben die gehörige. Stellung geben zu Fön: 
nen, ift es — den gefundenen Mittelpunkt 
der Seele ein wenig kegelfoͤrmig zu verſenken, ſo daß 
die Spitze des Bohrers in dieſe kegelfoͤrmige Vertie— 
fung paßt. Die Schneiden des Bohrers muͤſſen ſich 
immer an der Seite befinden, nach welcher hin das 
Geſchuͤtz ſich dreht. So wird ſich alſo bei einem Ges 
ſchuͤtz, welches fich rechts dreht, die eine fehneidende 
Kante des Bohrers fich rechts, die andere ‚aber links 
unten befinden, während bei den fich links drehenden 
- Möhren: dad Gegentheil ftattfindet. | 

Sobald der Bohrer in dem Kopf der Bohr: 
fange gehörig befeftigt ift, wie dies unfere Zeichnung 
Big. 2 zeigt, wird die Stange gehörig mit. ber 

88 


516 


Schraube verbunden, wie dies bei des Befchreibung 
der einzelnen Theile der Bohrmafchine erwähnt wor⸗ 
den und die Spitze des Bohrerd in die für diefelbe 
beftimmte Vertiefung geftellt. Hierauf läßt man durch 
Einftelen der obern Ausruͤckung das Rohr einige Um: 
drehungen machen, damit der Bohrer erft angreife, _ 
worauf man auch die untere Ausruͤckung für die Raͤ— 
‚der N und O Taf. XXIL, Fig. 1 und 2 einftellt 
und die Arbeit ihren Gang gehen läßt. "© . 

Durch diefe Arbeit fehneidet der Bohrer zuerft 
eine Fegelförmige Vertiefung an der Stelle der. Seele 
aus und beim tiefern Eindringen werben die beiden 
Seiten des Bohrerd die entftehenden Ungleichheiten 
oder Bohrreifen hinter diefer Fegelförmigen Aushöhs 
lung zum Theil fortfchneiden, fo daß nach Vollen: 
dung des erften Bohrgangs die Seele eine cylindrifche 
Geftalt erhält, welche durch einen Fegelförmigen Schluß 
am Ende ver. Seele begrenzt ift. Der Aäußerfte Punkt 
diefer Höhlung ift der, welchen die Spige des Boh⸗ 
rers einnahm und noch 4 Linien vom wahren Bo: 
den der Seele zurüdgefegt, welche Länge durch einen 
an der Bohrftange angefchraubten Stift zuvor genau 
beftimmt wurde. | 

Diefer erfte Bohrgang, von welchem dad gerabe 
Bohren der Seele hauptfächlich, abhängt, : muß vor 
Allem bei den Kanonenröhren mit vieler Umficht ge— 
fchehen, da man an dem hierzu gebräuchlichen Spitz⸗ 
bohrer nicht wohl einen Zührer anbringen fann, um 
die Spige ded Bohrers beftändig Foncentrifch zu hal: 
ten, indem die große Maffe von Bohrfpänen, welche 
diefer Bohrgang erzeugt, dem Gang deffelben entges 
gen wirken würden. Eben diefer Bohrfpäne wegen, 
welche fogar den geraden Gang dieſes Bohrers end» 
. lich beeinträchtigen müßten, wird es nothwendig, biss 
weilen den Bohrer ganz aus dem Gefhüs zu ziehen 
und mit einer fehmalen Kraße die Bohrfpäne zu ent: 
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fernen. Man hört es fehr bald an dem Kreifchen 
des Bohrerd, wenn dieſe Ausrdumung nofhwendig 
wird, man bemerkt e3 zugleich an der zitternden Be: 
wegung, welde die Bohrftange dann annimmt und 
darf, wenn man Fehler vermeiden will, mit der Rei: 
nigung nicht ſaͤumen. Es dürften fich vielleicht mit 
Nutzen unmittelbar hinter der Bohrklinge an der 
Bohrftange ein Paar Umgänge einer Art von archi: 
medifcher Schnede anbringen laffen, welche die Bohr: 
fpäne rüdwaärts hin nach außen treiben Eönnten. Zu: 
weilen tritt aber auch dieſe Vibration ded Bohrers 
ein, wenn berfelbe im Innern der Seele und nas 
mentlih in der Arenrichtung auf fehr harte Stellen 
trifft, welche ihm einen zu ſtarken Widerftand entges 
genfegen und leicht eine Frumme Bohrung hervorbrin: 
gen koͤnnen *), 


- ,*) Diefe harten Stellen oder Gallen werben, mie ſchon 
fruͤher erwähnt, durch Waffertheile erzeugt, welche fich bis— 
weilen no in dem Kormfand befinden und bie durch bie 
große Hige des Metalle in Gas verwandelt werden und jo, 
als Luftblafen in daffelbe eindringen, indem fie durch die Ereisför- 
mige oder wirbelnde Bewegung, welche das nieberftrömende Mes 
tall während des Guffes in der Korm erzeugt, nad) der Mitte ges 
trieben werden, wo fie bleiben, weil fie wegen bes großen Druds 
bes darüber befindlichen Metalls nicht an die Oberfläche ges 
langen können, Das Sauerftoffgas in diefen Zuftblafen vers 
Thludt nun den Kohlenftoff des umliegenden Eifens und macht 
beffen Oberfläche beim Erkalten fo hart, daß die Spitze des 
Bohrers nicht gerade durchdringen kann, fondern barneben 
weggleitet, woburdh denn die Bohrftange, möge fie auch nod) 
fo die feyn, fo lange eine etwas fchiefe Richtung anzuneh— 
men gezwungen ift, bis jener harte Punkt durd die Schneide 
des Bohrers entfernt ift, welcher legtere indefjen in dem weis 
chern Theil des Eifens gearbeitet hat und nad) Befeitigung 
des Hinderniſſes durch feine eigene Schnellkraft in feine rich— 
tige Lage wieder zurücdkehrt, woraus denn natürlich hervors 
get, daß hier eine Krümmung in der Seele entftehen muß, 

erfelbe Kal kann auch flattfinden, wenn fi in ber Are 
der Seele, oder nahe babei, eine große Galle befindet, indem 
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Sn diefem Fall ift es nothwendig, einen neuen 
fharfen Bohrer zu nehmen, oder den alten neu zu 
fdhjärfen (wobei man aber wohl darauf achten muß, 
daß die Spike des Bohrerd immer genau in feiner 
Are liegen müffe), um damit den harten Gegenftand 
vollfommen in der gehörigen Richtung wegzujchneiz 
den, wobei man zugleich die Vorficht beobadyten muß, 
der Bohrftange durch hie und da angebrachte Unters 
ſtuͤtzung forlange einen feften Gang zu geben, bis 
dad Hinderniß befeitigt ift. | 

Sobald der erfte Bohrgang gehörig vollendet ift, 
ohne daß dabei eine Kruͤmmung oder Abweihung von 
der Are der Seele ftattgefunden hat, fo braucht man 
biefelbe nun bei dem fernern Gang der Arbeit nicht 
mehr zu befürchten, weil die Urfachen, welche den 
Bohrer bei feinem erfien Gang aus der Richtung zu 
drangen firebten, nun nicht mehr vorhanden find. 

Um daher feine nußlofe Arbeit zu thun,. muß 
man zuerft unterfuchen, ob diefe Bohrung auch: nir= 
gends Krümmungen habe. Dies gefchieht durch ein: 
ftarfes hölzernes Lineal, weldyes genau die Breite 
des Rohrs hat und an den Seiten etwas abgerundet 
iſt. Kann man das Lineal bequem in die Bohrung 
bringen und bis an das Ende fchieben, auch in der 
Bohrung umdrehen, fo fann man überzeugt feyn, 
daß die Seele ganz gerade ift und mit der Arbeit. 
weiter fortichreiten. Ehe man aber den zweiten Bob: . 
rer anwendet, muß man zuvor das Gefrhüß auf feine 
rechte Zange bringen, indem man den rauhen Theil, 
der beim Abnehmen des verlornen Kopfs etwa noch 


man bei Berfuchen im Kleinen gefunden bat, daß bei dem 
Bohren durch ober neben ſolchen Gallen wegen des ungleichen 
Widerftands gegen den Bohrer, diefer nicht allein von feiner 
urfprünglichen Richtung abwich, fondern daß aud) die Bohe _ 
zung eine einigermaafen elliptifche Form erhielt. 
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ftehen. blieb, abdreht: und ‚fo in ben Stand gefegt- 
wird, die Seele genau auf Die verlangte Länge aus: 
zubohren: | 

- Diefes Abdrehen der Mündung gefchieht mit eis. 
nem vierfeitigen, an einer Seite zugefchärften Dreh— 
ftahl, welcher mit einem. Aufaß winfelreht an ber _ 
Bohrftange befeftigt wird, fo daß feine ſchneidende 
Fläche mit der Mündung in Berührung kommt. 
Dann werden die untern Räder ausgeruͤck ‚fo daß 
der Bohrer keine Drehung mehr erhaͤlt, waͤhrend das 
Geſchuͤtz rund geht. Dagegen wird ein Arbeiter an 
die Kurbel des Windebocks geſtellt und kann mit ders 
felben den Drebftahl beftändig gegen die Mündung 
_ andrüden, bis deren vordere Flache vollfommen abs 
geebnet ift. Bei Gefchügen von großem Kaliber, auch 
bei den Karronaden, wo die Bohrftange gegen die 
Seele einen fehr geringen Durchmeffer hat, bedient 
man ſich eines hölzernen cylindrifchen Futterö, wel: 
ches an der Bohrftange befeitigt ift und einen ſolchen 
-Du:chmefjer hat, daß es fich in der Bohrung, ohne 
anzuftoßen, . drehen kann und ſteckt in dafjelbe den 
vorbefchriebenen Drehftahl: 

Hierauf wird das Bohren mit dem zweiten Bohs 
ver Taf. XXV., Fig. 3 fortgefeßt. Diefer wird zwis 
fhen die Lippen co eines dazu beftimmten Halters, 
Fig. 2, mit Schraubenbolzen und Muttern d’d befes 
ſtigt, während diefer Halter mit feinem Schwanz an 
eine dazu eigends gefertigte Bohritange mittelft zwei 
Schraubenbolzen befeftigt wird. Mit diefem Bohrer. 
wird die Seele ungefähr eine Linie weiter und eine 
Linie tiefer ausgebohrt, ald dies mit, dem erften Boh: 
rer geſchah, wobei man zugleich das Fegelförmige Ende 
der Seele mit diefem Bohrer in ein halbEugelförmis 
ge5 verwandelte. . 
Der dritte Bohrer, Fig. 4, wird wie der Bobs 

ver. Big. 3 in den ‚Halter, Fig. 2 gefchraubt und an 
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die dazu griie Bohrftange befeftigt. Mit ihm 
wird die Seele wieder um etwas weiter und tiefer 
ebohrt und zugleich die hintere halbkugelfürmige Ges 
fait etwas flacher abgerundet. 


Mit dem vierten, fünften und fechften Bohrer 

ig. 5, 6 und 7, welche nach einander in denfelben 

(ter und an berfelben Bohrftange befeftigt werden, 

wird die Bohrung in verfchiedenen Bohrgängen im: 

mer in etwas vergrößert, verlängert und die Form 
bes Bodens berichtigt. 


Endlich bedient man fich des fiebenten Bohrer 
Fig. 8, welcher aus zwei fchmalen Bohrklingen bes 
ſteht, welche an ihrer Schneide genau die Form des 
Bodens am Stoß haben und an eine Art von Zunge 
a, welche ſich an einem befonderd dazu vorgerichteten 
Halter zwifchen zwei Dedplatten befindet, mittelft 
dreier Bolzen ddd in ber Art feftgefchroben, daß 
beide fchneidende Kanten fowohl unter einander, als 
auch mit des Are der Seele vollfonmen parallel find, 
wenn man ben Halter an die zweite Bohrftange ges 
fchroben hat. 

Da diefer Bohrer fehr wenig oder beinahe gar 
fein Metall aus dem Innern der Seele fortnimmt, 
fondern eigentlih nur die Bohrreifen ausebnet und 
die Geftalt der Abrundung des Bodens der Seele 
gen genat macht, jo hat man diefem Bohrer den 

amen Polirbohrer *Calesoir) gegeben. Um biefe 
Bohrklingen aber fo in dem Halter zu befeftigen, daß 
bie fehneidenden Kanten derſelben fich gerade in dem 
erforderlichen Abftand von einander befinden, um der 
Seele ihre vollkommene richtige Geftalt zu geben und 
diefelbe auf das wahre Kaliber zu bringen, bedient 
man fich Fleiner eiferner Unterlagen ıc., welche man 
fo lange zwifchen die Schneiden und den Halter 
legt und fo lange abgleicht, bis diefelben genau eine 
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ftählerne genau Falibrirte Lehre ausfüllen, wenn man 
fie in derjelben dreht. ' 

Sobald man diefen letzten Bohrgang vollendet 
bat, bleibt nichts übrig, als den Kopf des Geſchuͤtzes 
genau nach der beflimmten Geftalt abzudrehen und 
der Berftarfung defjelben, weldhe man vorher zum 
Einlegen auf den Ruhebod nur annähernd abgedreht 
hatte, die gehörige Höhe zu geben. Dies gefchieht, 
indem man auf den Lauffchienen der Bohrmafchine 
eine Art Dode oder Support feftftellt, darauf den 
Drehftahl auflegt und das überflüffige Metall fort: 
nimmt, überhaupt den Kopf genau nach einer zu die: 
fem Zweck aus ftarfem Eifenblech gefertigten Chablone 
abdreht, damit man das Korn in gehöriger Höhe aufs - 
fegen könne. 

Nachdem auch diefe Arbeit beendet wurde, wird, 
um die Schwierigkeit beim Abnehmen des Anfaßes 
von der Traube zu .befeitigen, erfterer auf diefelbe Art 
wie der verlorne Kopf, nur mit einer etwas Eleinern 


Vorrichtung, theilweis und fo tief eingefchnitten, daß 


man ihn nachher leicht abfchlagen Fann. Darauf wird 
das Gefhüsrohr aus den Halöbändern gelöft und in 
eine andere Abtheilung des Bohr: und Drehhaufes 
transportirt, um dort mit einem Zündloch verfehen 
zu werben. 

Das Bohren der Karronaden und ber .gemöhns 
lihen Mortiere koͤmmt in der Hauptfache mit dem 
Bohren der Kanonen überein, nur mit dem Unter: 
fchied, daß die fammtlichen Bohrer, den Spigbohrer 
ausgenommen, eine folche Form erhalten müffen, daß 
dadurch die verlangte innere Geftalt der Seele darges 
ftellt werden kann. Um jedoch nichts des hierher Ges 
börigen zu übergehen, wollen wir ganz kurz das Bohs 
ren eined Bombenmörfers befchreiben, mit welchem das 
des Steinmortiers ganz übereinfommt und aus welchem 
fih dad Bohren der Karronaden leicht ableiten laͤßt. 
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. . Die Meortiere werben in berfelben Art, wie-bie 
Kanonen, in die Bohrmaſchine gebracht und dort bes 
feftigt. Darauf wird der verlorne Kopf in eben der: 
felben Art bis ungefähr auf 4 bis 44 rheinl. Zoll 
Durchmeſſer eingefchnitten, dann abgebrochen, die 
Bruhflähe aud etwas geebnet und die Mündung 
vorn in der Breite der Metallftärfe des Mortiers ab: 
gedreht, um darnach das Eindringen des Bohrers 
und das Ende des Keſſels und der Kanonen beſtim— 
men zu koͤnnen. Dann wird der Mittelpunft der 
Umdrehung gelucht, wie bei den Kanonen gezeigt 
wurde. Hat man fich endlich auch noch mit -Hilfe 
des Bifitirinftruments Taf. XXIV., Fig. 6 überzeugt, 
daß der Mortier gar nicht oder doch nur fehr wenig 
ercentrifh gegoffen tft, fo geht man zum Bohren defz 
felben über... Da jedoch die hierzu erforderlide, von 
Eiſen gegofjene Bohrftange mit dem daran befefligten 
Halter A und den Bohrflingen Zaf. XXIV., Fig. 
42 und 11 ein. bedeutendes Gewicht hat und alfo 
mit dem vordern Ende leicht nach unten brüden 
Fönnte, ehe der Bohrer genugfam in das Metall ges 
drungen ift, fo muß man forgfaltig darauf achten, 
» Daß diefer Umftand nicht eintrete. 

Bu dem Ende beftreiht man die ganze Müns 
dung mit weißer Leimfarbe und zieht Darauf aus dem 
gefundenen Mittelpunkt eine große Anzahl nahe bei 
einander liegender Eoncentrijcher Kreife, um damit 
gleich beim erften Einbeißen des Bohrers in der Muͤn— 
dung zu fehen, ob der Bohrer Mitte halt und nicht 
nach unten zieht, indem in diefem Fall die Unter: 
Fante der Bohrung näher an dem nächften Kreis lies 
gen wird, als deren Oberkante. : Sollte dies der Fall 
feyn, fo muß man den Richtbock dem Gefhügrohr 
näher ftellen. . 

. Sobald eine Keine ?egelförmige Aushöhlung in 
dem Mittelpunkt der Mündungsfläche gemacht ijt, bes 
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dient man fich eines Fleinen Spisbohrers Taf. XXV., 
Fig. 9, welcher an emer eigenen Bohrftange befeftigt 
ift, um damit die Fegelförmige Aushöhlung etwas 
auszumeiten, Damit der große Spißbohrer Fig. 10 
oder 11 mit voller Kraft, in diefen Kegel pafjend, ans 
greifen koͤnnte. | 
Iſt dieſer erfte Bohrgang, der Übrigens nur bis 
jum Anfang .der Kammer geht, gefchehen, fo. zieht 
man den Pleinen Bohrer wieder aus- und legt ihn 
mit feiner Bohrftange bei Seite, bis man ihn wies 
der braucht und dann zwar, um den erſten Bohrgang 
der Kammer damit zu machen, weswegen auch diefer 
Bohrer fo angeordnet -ift, daß er etwa vier Rinien 
Eleiner im Durchmeffer erfcheint, als die Kammer _ 
werden foll. — 
Hierauf wird die ſchwere Bohrftange mit dem 
daran befeftigten Bohrer Fig. 10 oder lieber mit den 

beiden zufammengeftellten Bohren Sig. 11 in den 
Anſatz der Bohr;chraubenfpindel eingeführt, die Spiße 
der mittelften Bohrklinge d Fig. 11 in die Fegelför: 
mige Aushöhlung der Mündung geftet und. die 
Bohrung begonnen. Sobald der erfte Bohrer ſoweit 
torgetrieben ift, daß der dreiedige Theil ganz einges 
trungen und die Schneiden cc zu jeder Geite 
deffelben eine cylindrifche Deffnung zu machen be: 
gonnen haben, fo wird der Führer a in die Müns 
dung eintreten und der Bohrftange eine fichere Un: 
terſtuͤtzung gewähren. Das verfteht. fih von felbft, 
daß der Führer zu beiden Seiten genau fo lang feyn 
muß, als die fchneidenden Kanten der Bohrklingen 
von einander abftchen d. h. die beiden Enden des 
Führerd und die Schneiden der Bohrklingen müffen 
genau in der Oberfläche deffelben Cylinders liegen. 
Die Stellung aller diefer Gegenftände findet, wie 
‚oben bei den Kanonenröhren, gleichfall3 auch hier in 
einer genau Falibrirten ftählernen Lehre ftatt. 


524 


Mit diefem Bohrer arbeitet man fo lange fort, - 
bi3 die Spige der metallenen Bohrklinge d eine ke— 
gelförmige Höhlung als Anfang der Kammer ausges 
fohnitten hat und die fo tief ift, daß der Bohrer Fi— 
gur 9 darin mit- feiner Spitze fußen Fann, weswe— 
gen man biefe Länge zuvor mit der großen Bohr: 
ftange bemeffen und durch eine winfelrecht ange: 
fhraubte Schiene bemerft haben muß. 

Nach diefem erſten Bohrgang des Keffeld wird 
der große Bohrer zufammt feiner Bohrflange fortge: 
nommen und der Fleine Spißbohrer Fig. 9 mit fei: 
ner Bohrftange eingefegt, mit welchem man dann die 
Kammer bis auf das Fegelfürmige Ende cylindrifch 
ausbohrt, Die Spike des Bohrkegels bleibt noch 4 
Linien von dem wirflihen Boden der Kammer ents 
fernt, Hierauf bedient man fich nach einander der 
fünf Bohrfchneiden von Fig. 15 bis mit Fig. 17, 
welche zwifchen den Lappen eines Halters an eine 
Bohrftange, wie Fig. 2 befeftigt find und bohrt da— 
mit die Kammer in Form eines abgekuͤrzten Kegels, 
der an den Kanten feiner hintern Grundfläche etwas 
abgerundet ift, bis zur beftimmten Länge aus. Bei 
mehreren Xrtillerien * die Kammern alle cylindriſch. 
Zu dieſem Zweck find auch die Bohrſchneiden nicht 
wie die in Fig. 13 — 17 gezeichneten trapezfoͤrmig, 
fondern fie erfcheinen als Rechtecke mit einer abgeruns 
beten Seite, wie der Bohrer Fig. 3—7. 

Iſt die Kammer fo vollendet, fo beginnt man 
bie fernere Ausbohrung des Keſſels oder des hinten 
abgerundeten Theils der Seele des Mortiers, der zur 
Aufnahme der Bombe beftimmt ift, mit den dazu 
beftimmten beiden Bohrklingen cc, welche zwifchen 
die beiden Lippen des Hälters der fchweren Bohrftange 
ig. 12 befeftigt worden und ſich hinten gegen den 
vieredigen mitgegoffenen Theil der Bohrftange, oben 
aber gegen ein gejchmiedetes eifernes, lofe zwifchen 
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beiden Lippen eingefchobened Parallelepipebum ftügen, 
wodurch ed dann möglich wird, beide Schneiden ges 
nau unter fi und mit der Are der Bohrung parals 
lel zu ſtellen. | | 
Diie oben genannten Bohrfchneiden. werden mit 
Schraubenbolzen zc. in dem Halter ober der Kluppe 
befeftigt, da aber diefelben Kluppen auch für größere 
Durchmeffer alfo zum Ausweiten gebraucht werben 
follen, fo müffen fie eine Vergrößerung ded Durch: 
mefjerd des Bohrerd geftatten und zu dieſem Zweck 
find die Bolzenlöcher derfelben in etwas elliptifch ges 
formt und ‘zwar fo, daß die Feine Are der Ellipſe 
. parallel mit der Are der Seele if. Beim Gebrauch 
des erften Paard der Klingen werden die Löcher, in 
foweit ihr großer Durchmeffer nicht erforderlich ift, 
mit Fleinen eingefchobenen Eifenblechen verfchloffen, 
um ein Vorriiden der Bohrfchneiden zu verhindern. 
Mit diefem Bohrer wird der Flug und ber Kef: 
fel bis auf eine Linie von der beflimmten Länge aus: 
gebohrt. Da aber die Konftruktion diefer Kiingen 
nur eine fehr dünne Schiht Metall damit fortzunehs 
men erlaubt, fo fchraubt man diefelben nach gemach: 
tem Bohrgang aus, legt zu beiden Seiten des Pas 
tallelepipedons zwifchen den Lappen hinter den Meffern 
ein dünnes Stud Eifenbleh ein. und nimmt dann 
eines von den Kleinen gekruͤmmten Eifenblechen aus 
jedem Bolzenloch auswärts des Bolzens fort, wos 
durch dann der Bolzen wieder in die Bolzenlöcher 
der Meffer paffen und ber Bohrer um zwei Eifens 
blechftärfen im Durchmeffer zugenommen bat. Dafs 
felbe Verfahren wiederholt man zwei bis drei Mal 
nad) einander, bis man den gemünfchten Durchmeffer 
erlangt hat. | | 
Sobald die Bohrung in -foweit vollendet ift, bes 
feftigt man das zweite, breitere. oder mehr gekruͤmmte 
Paar Klingen bb in dem Hälter oder ber Kluppe 
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Fig. 12 eben fo, wie vorher die Klingen cc und 
bohrt damit den Keffel bis faft zur beflimmten Ziefe 
aus-und wiederholt auch hier mit Einlegen und Fort: 
nehmen von Eifenblehen die Bohrgänge, bis der 
Mortier feinen gehörigen Durchmeifer und feine ges 
— erhalten hat und inwendig vollkommen 
eben iſt. — | 

Wie oft man die Meffer. verfegen müffe, hängt 
meiſtens von dem mehrern oder mindern Anjchleifen 
derfelben ab, weil fie dadurdy immer etwas an Eifen 
verlieren, alfo weniger angreifen werden. Beim Res 
guliren der Bohrweiten wird man, flatt der Eifen: 
bleche, manchmal fogar genöthigt feyn, dünne Papiers 
ftreifen mit einzulegen, um die beftimmten Durchmef: 
fer genau hervorzubringen, welche die genau Falibrirs 
ten flählernen Kehren dem Bohrmeifter beftimmen. 

Nach vollendeter Ausbohrung des Mortierd wird 
der Anſatz wie bei den Kanonenröhren auf eine. gez 
wiffe Ziefe eingefchnitten, dann abgebrochen und die 
auswendige Geitalt des Mortiers vollendet. 

Auf gleiche Weife und mit denfelben Bohrern 
werden auch die Steinmörfer gebohrt. 

Die bier befchriebene Art des Bohrens Fegelför: 
miger Kanımern paßt jedoch nur für folche, welche 
feine fehr große Länge haben, zu deren Ausbohrung 
man daher alfo feine fehr langen Klingen bedarf, 
die alfo in ihrer ganzen Länge, fehneiden Fönnen, 
während längere Klingen zu viel Metall fortnehmen 
müßten, wodurch leicht entweder die Umdrehung .ges 
hindert, oder mindeftens der Mortier felbft zu fehr 
an der Drehbank erfchüttert werden würde. | 
\ Die Kammern der Mortiere für den Gebrau 
der Marineartilferie, welche fehr lang. find, muͤſſen 
daher auf eine andre Weiſe gebohrt werden, wozu. 
— ſich der Bohrmeſſer Fig. 18 bis mit Fig. 22 
edient. oo. 
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Der Keffel -diefer Mortiere wird auf die befchrie: 
bene Weife mit eben ſolchen Bohrklingen gebohrt und 
auch. die Kammer wird mit dem Spigbohrer Fig. 9 
angebohrt und zugleich auch cylindrifch ausgebohrt, 





zu welchem Zwed der Durchmeſſer diefes Bohrers etz 


was fleiner feyn muß, als der Eleinfte Durchmeffer 
der Kammer. Darauf wird die Kammer mit einem 
Bohrer, der die Form Fig. 3 hat, etwas ausgeweis 
tet und unten abgerundet. Um nun die Fegelförmige 
Geftalt der Kammer zu. erhalten, wird zuerft das uns 
tere Raͤderwerk ausgeruͤckt und fomit dem Bohrer 


feine drehende Bewegung genommen. Eben fo wird‘ 


der Richtbock fomeit zurücdgeftellt, daß die Bohrftange 
Fig. 18 mit ihrer Vorrihtung Platz findet und ders 
felbe in den Anfaß der Schraubenfpindel eingebracht, 


auch. mit Hilfe der Kurbel am Windebod foweit vor— 


gefchuben, daß der Knopf k an den Boden der Kam: 
mer trifft. Zuvor aber hat man in den Falz der 
Bohrftange die fagenförmige Bohrflinge Fig. 22 be: 
feftigt und mit der Zahnflange b in Verbindung ges 


bracht, wobei man jedoch die Klinge foviel, als dies: 
der Fall zuläßt, zurücigeftellt hat. Sobald nun die - 


Bohrftange, wie oben befchrieben,, eingebracht und in 
der Kammer eingerichtet ift, wird‘ durch Umdrehung 
des Getriebe mit der Wrange aa die Bohrklinge mit 
dem Metall der Kammer in Berührung gefeßt und 
der Mortier erhält feine Drehung. Ein bei der 
MWrange angeftellter Arbeiter halt die Schneiden des 
Bohrs Bun Anziehen der erftern immer im Angriff 
und fchiebt durch die Zahnftange die Bohrklinge nad) 
und nach foweir ‚vorwärts, ald dies der Falz der 
Bohrftange zuläßt, wodurd endlich die Kammer eine 
eine fchlangenförmige Oberfläche darbietende koniſche 


‘ Borm erhalten wird, deren Unregelmäßigkeiten leicht 


fortgefchnitten werden fünnen. 
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Um Died zu vollbringen, wird der Bohrer mit: 
telft der Kurbel am Windebod ausgezogen, ftatt der 
fägenförmigen Bohrklinge die Polirklinge d Fig. 18 
eingefeßt, genau wie vorher verfahren und fo bie 
Kammer vollendet. | : 

Hierauf wird die Bohrflange wieder aus dem 
Anfag der Schraubenfpindel gezogen, die Ausrüdung 
wieder eingeftellt und der Kefjel in feiner Weite auds 
gebohrt, auch fein Anfhluß an die Kammer regulirt. 
Darauf unterfucht man dad Innere vom Keffel und 
Flug, ob dafjelbe gut gebohrt fey, wozu man fich 
eines Modellbrets von Holz bedient, welches genau 
nach dem erforderlichen Durchmeffer des Mortierd zus 
gefchnitten und auf den Kanten etwas zugerundet 
it. Dieſes Bret beftreicht man an den Kanten mit 
„Kreide und fchiebt es fo in den Mortier. Hier muß 
e3 mit fehr weni — hineingehen und darin 
umgedreht werden koͤnnen. Sollte dies nicht der Fall, 
der Mortier alſo an einer oder der andern Stelle zu 
"eng ſeyn, was man daran ſieht, wenn ſich dort die 
Kreide. abwifcht, fo muß diefem Fehler durch Nach: 
bohren mit einem etwas größern Bohrer abgeholfen 
werden; findet diefer Fehler aber in der Kammer ftatt, 
fo muß man den kleinen ftählernen Block 1, welcher 
in dem Falz der Bohrftange liegt, ein wenig dünner 
nehmen, wodurch der Polirbohrer tiefer in die Kam: 
mer eindringen und da er Eonifch ift, dieſelbe alfo 
etwas erweitern wird. Diefer zuleßt angegebene Fall 
(mit Berwechfelung des Blocks 1) findet hauptfächlich 
dann flatt, wenn die Bohrklinge durch oftmaliges 
ae während des Gebrauchs ſchmaͤler gewor: 
den ift. 

In Frankreich und in andern Kändern goß man 
die bronzenen Mörfer mit fphärifchen Kammern frü- 
ber hohl, weil man noch nicht im Stand war, bie: 
felben zu bohren, fpäter aber goß man die fogenann: 
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ten $ußmörfer (mortiers & plaque) maffiv und 
bohrte darin fphariiche Kammern aus. Wir wollen 
auch die Art und Weife, wie man beim Bohren die: 
fer Kammer zu Werfe gehen muß, der Vollftändigs 
feit wegen, hier in der Kürze mit anführen. 
- x Da diefer Mortier mit einem Fuß verfehen: ift, 
welcher mit ber Are der Seele einen Winkel von. 45° 
bildet, fo leuchtet e8 ein, daß derfelbe nicht auf die 
gewöhnliche Weife in die Bohrmafchine gebracht wer: - 
Den und dort feine Drehung erhalten koͤnne. Sm 
Gegentheil wird derfelbe mit feiner Are vollfommen | 
wagerecht auf beſonders dazu beſtimmten Unterlagen 
ſo in die Drehbank gelegt, daß der angegoſſene Fuß 
mach oben gerichtet und die Are der Seele genau in 
der horizontalen Berlängerung der Mittellinie der 
Bohrftange liegt und dort auf das folidefte befes 
fligt wird. | a 
Das Ausbohren felbft fann augenfällig nur durdy 
Drehung der Bohrftange gefchehen und es muͤſſen 
alle Bohrer fehr fein geftellt und ihre Größenunter: 
fchiede fo Flein als möglich genommen, alfo der Boh⸗ 
zer lieber öfter paffirt werden. | 
Zum Bohren bedient man fich einer fchweren 
gegoflenen Bohrftange, an beren vorderm Ende fi 
«ine Kluppe befindet, deren eine Lippe 11, wie dies die 
Sigg. 28, 25, 26, 27 zeigen, feftfteht und eine mafs 
five nad) vorn. fchmäler werdende Zunge mm trägt. 
Auf diefe Lippe paßt eine andre gefchmtedete, bemegs 
liche Lippe nn und wird darauf durch zwei Schraus 
benbolzen , welche durch die Mitte der Zunge reichen, 
angezogen. « 
,. Der, erfie Bohrgang gefchieht mit dem gewoͤhn⸗ 
lichen Spisbohr a, Fig. 23, welcher ein wenig ſchmaͤ⸗ 
der iſt, als der Hals zwifchen dem . Kefjel und der 
Kammer. Mit diefem Bohrer erhält man die ge: 
wöhnliche, cylindrifche Bohrung mit dem kegelfoͤrmi⸗ 
Schauplag 103, Bd. 34 
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gen Ende, vier Linien kuͤrzer, als. bie beſtimmte Läng 
der ganzen Bohrung, wie dies die innerften punktir— 
ten Linien A, Fig. 32 zeigen. Hierauf wird mit 
einem Bohrer aͤhnlich der Geftalt von Fig. 3 die 
Seele wieder etwas erweitert. und. Die - Fegelförmige 
Begrenzung bei FF halbkugelförmig abgerundet, wie 
man gleichfalld in Fig. 32 ſieht. Dann bedient 
man ſich eines. dritten Bohrers, welcher genau den 
Durchmefjer des Haljes hat und unten nach dem 
Kreisabfchnitt, - welcher von der fphärifchen Geftalt 
der Kammer auf feine Breite fallt, abgerundet ift. 
Mit diefem Bohrer vollendet man den Hals und 
den Boden der. Kammer, wodurch die Theile GG. in 
der Kammer fortfalen. Die Höhlung hat die Form 
ber dritten punktirten Linien in Fig. 32. 

Darauf wird der Keffel mit drei Paar Bohr: 
klingen verfchiedener Breite bb, Fig. 24, weiter ge⸗ 
bohrt. Alle diefe Klingen werden nach einander in 
die Kluppe, Fig. 26 gegen die Zunge mm gelegt 
und mittelft der beweglichen Lippen und der Schraus 
benbolzen gehalten. Mit dem fchmalften, dadurch er 
haltenen Bohrer wird die Flähe BB mit dem fol: - 
‚genden CC und mit dem dritten die Flahe DD 
Fig. 32 ausgebohrt. Wegen der nachmald. noch her—⸗ 
AL nen ol Geftalt des Keffeld muß - die 
-Ausbohrung BB länger als CC und diefe länger. 
.alö DD feyn.. Hierauf endlich wird Keſſel und Flug 
mit dem Bohrer Fig. 25 vollendet, ! 
Zum weitern. Ausbohren der. fphärifchen. Kams 
mer dienen die drei Paare, befonders dazu eingerich- 
teter Bohrklingen Fig. 29, 30 und 31, welche an den 
‚Enden. fehmäler werden, aber jede einen Vorſprung 
in Form eines Kreisfegmets rr, ss und tt haben, 
‚welcher Theil eigentlich allein Die fehneidende Fläche 
‚an der ganzen Bohrklinge. ift, womit die fphärifche 
Geftalt der Kammer hervorgebracht wird, weshalb 
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auch diefer- fchneidende Bogen bei jebem Paar der 
Klingen an einer andern Stelle liegt. 
Diefe Klingen werden in der Kluppe nicht feft 
efchraubt, fondern es dient zu deren Handhabung 
Eolgende Vorrichtung. Jede Klinge hat auf ihrer 
obern Seite nahe dem Rüden einen Beinen Falz 
oder eine Nuthe q, Fig. 29, 30 und 31, der mit der 
Hinterfeite der Klinge und eben fo mit der Richtung 
der Zungenfeiten mm Fig. 26 genau parallel ift. In . 
diefe Nuthe paßt eine Feder pp, Fig. 28, welche an 
der,lofen Kippe der Kluppe mit drei Schrauben fo 
befeftigt ift, daß, wenn diefe loſe Lippe an ihrem 
- Drt auf der feften Lippe der Klupve fefigefchroben ift 
und die Pan eingefeßt find, diefe ſich allerdings 
vermöge der Nuthe qq auf der Feder pp der Länge 
nach fchieben, ohne jedoch der Länge nach: von der 
Zunge mm abweichen zu können. Demnach Eönnen 
die beiden Bohrklingen Fig. 29 ganz bequem die 
‚Stellung Fig. 28 annehmen, in weldyer Stellung fie 
leicht durch den Hals der Kammer : eingebracht wers 
den können und fobald die Behrftange auf den Bo: 
den der Kammer geftoßen wird, von felbft fich in den 
Falzen zuruͤckſchieben und die zum Audbohren der 
Kammer geeignete Stellung Fig. 29 annehmen 
den : 


Durch die Bohrung mit den Klingen Fig. 29, 
wird der Theil HH, Fig. 82, durch die Bohrklinge 
- Fig. 80, der Theil TI und durch die Klingen Fig. 81 
- der Theil der Kammer KK Fig. 32 fortgeno mmen. 

- Um dies alleö vollführen zu fönnen, wird zuerft 
das Paar Klingen Fig. 29 eingefeßt, in die Kammer 
rec die ſich nun foweit in den Falzen fchieben, 

i8 die Bohrklingen angreifen. Durch das Andrüßs 
Een der Bohrftange mittelft der Preßichraube. bletben 
bie Klingen immer im Angriff und ſchieben fich im 
Balz zurüd, bis- der flumpfe Theil — an dem 
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früher ſchon vollendeten Theil GG der Kammer an: 
langt und die Klingen ihren Rubepunft gefunden 
haben, alſo nicht mehr fehneiven. Dann nimmt man 
dad zweite Klingenpaar Fig. 30 und se. das 
dritte Fig. 31 und fchneidet damit ſoviel Metall weg, 
als das Zurüdfchieben der Klingen im Falz angibt. 

Da man aber mit diefen Bohrktingen nicht mehr 
ald 1 bis 14 Linie der Eifendide auf einmal fort 
nehmen kann, fo muß der Bohrgang in derfelben 
Ordnung mit denfelben Klingen wiederholt werden, 
nachdem man zuvor ein Stüdchen Eifen von einer 
Linie Die, welches eben fo lang als die. Klinge und 
eben fo breit ift, al& deren Dide angibt, zwifchen 
der Hinterfante der Klinge und der Zunge m Fig.-26 
eingelegt hat. Darauf werden die Klingen- eingelegt, 
nach) ihrer Nuthe die Lage der Feder auf der beweg= 
lichen Lippe beflimmt und die Schrauben verfelben 
angezogen. Diefe Stellung der Feder mit der lofen 
Lippe und dad Anziehen der Schrauben an jeder bes 
liebigen Stelle der letztern wird dadurch möglich, Daß 
die. Bolzenlöcher in der loſen Lippe eigentlih nur 
lange Schlige find, wie dies Fig. 25 deutlich zeigt. 

Hat man mit diefen drei Paar Bohrklingen auch 
die zweite Zour gemacht, fo fährt man in derfelben- 
Art fort, doch legt man flatt der eben befchriebenen 
Stäbchen von einer Linie Dicke jet deren von zwei 
Linien Dide ein. Bet der vierten Zour waͤchſt diefe 
Einlage wiederum und fo fort, bis die Klingen mit 
ihrer Außenſeite in der Peripherie des zu ihren Aues 
ſchnitten gehörigen Kreiſes liegen, alfo bei ihrer Ums 
drehung die fphärifche Geftalt ‚befchreiben, zu der fie 
gehören. Gewöhnlich werden 8 bis 10 Bohrgänge zu 
den größten Kalibern nöthig feym und man wird dann. 
Federn von 10 Linie Dice eingelegt haben. | 
Das Abdrehen der Gefchügröhre von Bronze 
findet gleichzeitig mit dem Bohren flatt, die eifernen 
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behaltem- ihre Gußrinde. — Um bie Gefchüge abdre: 
ben zu Eönnen, werden an den Schlitzen des Boden: 
platten der Bohrmaschine Boͤcke als Supporte geftellt 
und hieran, mit den paffenden Drehitählen abgedreht, 
wobei man ſich genau nach einer aus Eifenblech bes 
ftehenden Chablone richtet. Der Theil um die Ken: 
kel und Schildzapfen kann natürlich nicht abgedreht 
werden und muß mit Raspeln und Feilen bearbeitet 
werden, biö alles die gehörige Form bat. 
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Das Abdrehen der Schildzapfen und ihrer 
Scheiben. 


Fruͤherhin bediente man ſich, um den Schildza⸗— 
pfen ihre "gehörige. cylindrifche Form zu geben, Des 
Hartmeifeld und der Zeile, da man die Schwierigkeit 
einer paffenden Befeftigung in der Drehbank nicht 
zu überwinden wußte, doch hat man in neuerer Zeit 
die auf Zaf. XVL., Fig. 5—18 dargeftellte Mafchine 


erfunden, welche diefen Zwed auf eine einfache und  _ 


leichte Weife erfüllt. 

Taf. XVI., Fig. 5 flellt die obere Anficht eines 
Theils jener Mafchine vor und es zeigen die punf: 
firten Linien. die Schraubenvorrichtung, an welcher 
die Kapfel mit den Schneiden befeftigt wird, - 

1 Fig. 6 ift der Aufriß der Mafchine, parallel zur 
Are des Geſchuͤtzrohrs. 

Fig. 7 zeigt die obere Anſicht des Ganzen mit 
dem Durchſchnitt der Kapfel f zu den Drehſtaͤhlen D. 

Fig. 8 zeigt einen vertikalen Durchſchnitt ber 
Maſchine, parallel mit der Are der Schildzapfen und 
von der Vorderkante, denfelben genommen. ine der 
Bohrbänfe ift in der Are der Kapfel durchfchnitten. 
Die andere fieht man von ber Seite. 


— 
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Fig. 9 das Rab oder der Haspel E, welche man 
in der vorigen Anficht im Durchichnitt tab. 
Fig. 10 und 11 ftellen die Kapfeln zu ben 
Drehftählen in größerm Maaöftab und zwar Fig. 10 
den Durchfchnitt, Fig. 11 den Aufriß dar. | 
Fig. 12 diefelbe Kapfel von vorn gefehen. 
Fig. 183 diefelbe von hinten gefehen. In allen 
3 bedeuten gleiche Buchſtaben dieſelben Ge⸗ 
enſtaͤnde. 
A. Unterlagen für dad Geſchuͤtzrohr. Sie beftes 
ben aus Böden, welche durch folid im Boden ber 
MWerkftätte angebrachte Pfoften gebildet werden und 
werben bei a, wo das Geſchuͤtz aufliegt, etwas aus⸗ 
— Letzteres wird durch die Halsbaͤnder b ge: 
alten. 

B. Baͤnke aus ebenfalld in dem Boden der 
Merkftätte feſtgerammten Pfählen, welche dur Quers 
riegel verbunden werden. Diefe Pfoften haben Aus: 
ſchnitte, in welchen die Zapfenlager oc für die Dreh: 
fpindel c liegen, welche fich in denfelben wagerecht 
bin und her fchieben läßt. Ä 

C. Eiferne Drehfpindel, die an einem Ende 
bie. Rolle d, am andern eine Schraube für die Kapfel 
der Drehftähle trägt. 

Kapfel für die Drehftähfe. Der Theil f, 
welcher mit der Bohrfpindel in Verbindung kommt, 
ift außen vieredig, innen mit einer Schraubenmutter 
für die Schraube d verfehen. Inwendig ift fie auss 
gehöhlt, um den Schildzapfen mit feiner Scheibe aufs 
zunehmen. Sie endet mit zwei fchrägen Stichen 
und an deren Ende die im rechten Winkel bearbeites 
ten Bohrklingen, welche mit den Schildzapfen "zugleich 
deren Scheiben abdrehen. 

E. Kreuzhaspel, welcher auf den vieredigen 
Zheil der Kapfel D aufgezogen wird und zur Drehung 
berfelben dient. " 
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F.. Gegengewicht, welches die Kapfel und die 
Drehfpindel immer gegen die Schildzapfen andrüdt. 
Obgleich diefe Mafchine ihre Beſtimmung fehr 
gut erfüllt, fo können doch noch mannichfache Ver: 
befferungen und Vereinfachungen daran flattfinden. 
Einmal hat die richtige Stellung des Geſchuͤtzrohrs 
gegen die Drebftähle ihre großen Schwierigkeiten und 
es läßt fich das Ganze mit dem Bohrwerk in Ver— 
bindung bringen, indem man deſſen bewegende Kraft 
anwendet, um den Kapfeln, welche jegt mit der Hand 
gedreht werden müffen, eine ſchnellere Bewegung mits 
zutheilen. "Eben fo würde das Andrüden der Bohr—⸗ 
Klingen durch Stelfchrauben erzielt werden muͤſſen. 


Das Bohren der Zuͤndloͤcher. 


Um das Zuͤndloch zu bohren, legt man dad Ge⸗ 
ſchuͤtzrohr auf einem Geftell in zwei nad) feiner Runs - 
dung ausgehöhlten eifernen Halsbaͤndern feft, welche 
fich auf zwei eifernen Zauffchienen aa Zaf. XXVL, 
Fig. 1 und 2 hin und ber bewegen laſſen. Dieſe 
Halsbaͤnder oder Unterlagen ſind ſo eingerichtet, daß 
das Geſchuͤtzroht darauf mit feiner Are horizontal zu 
liegen kommt. | | 

- Um mit Sicherheit auf der Oberfläche des Ge: 
fhüßed den Punkt zu beftimmen, wofelbft das Zünd: 
loch gebohrt werden muß, wird dafjelbe fo in die Uns 
terlagen gelegt, daß nicht allein Die Are ber Seele, 
ſondern auch die Axe der Schildzapfen in wagerech— 
ten Ebenen liegen. Died erreicht man, indem man 
eine unten ausgehöhlte, ‚oder mit Fußſpitzen verfehene 
Setzwage quer über das Geſchuͤtz auf die beiden obern 
Grenzlinien der Schildzapfen ftellt, vorausgeſetzt, daß 
diefelben vollfommen eben oder bei bronzenen Ge: 
fhüßen ſchon abgedreht find. Wären fie das nicht, 
fo müßten. die Unebenheiten zuvor befeitigt werden. 
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Darauf mißt man, ob die Zapfen in diefer Richtung 
gleich lang find, indem durch das ungleiche Eintrod: 
nen des Formſands hier Feicht ein Fleiner Unterſchied 
eingetreten ſeyn koͤnnte und ift einer der Zapfen läns 
ger, fo muß davon foviel abgenommen werden, als 
nöthig ift, um ihn dem kuͤrzeſten gleich zu machen, 
wobei man aber genau darauf achten muß, daß die 
abgearbeiteten Kreisflächen fi in zwei Vertikalebenen 
nn welche gleichweit von der Are des Rohre 

egen. I 
ö Ferner beftimmt man fo genau ald möglich auf 
ber Kreisfläche jeded Zapfen: den Mittelpunkt veffels 
ben und bemerft mittelft eines Loths, oben und unten 
auf jeder Kreiöfläche einen Punkt, in der vertikalen 
Linie das Centrum des Zapfens. Diefe Bertifallis 
nien, welche durch jene beiden Punkte vollftändig be: 
- flimmt find, liegen gleichweit von ber Are bed Ge: 
ſchuͤtzes und find parallel, fo daß eine Ebene durch 
beide gelegt, die Are rechtwinklich ſchneidet. 

Bon diefer Bemerfung ausgehend, kann man 
nun leicht auf der Oberfläche des Gefchüges einen _ 
Punkt in der vertifalen Ebene beftimmen, welcher 
durch die Are der Seele geht. Man’ bedient fich zu 
biefem Ende eines eifernen Winkelhakens, deffen einen 
Schenkel man auf einen der Zapfen legt, während 
bie Kante des andern mit der durch die beiden Punkte 
beflimmten Bertifalen durch die Zapfen zufammens 
- fallt. Daräuf ſtellt man den einen Fuß eines Cir: 
feld mit feiner Spige in ein Bleines Loch am Ende 
des Winkelhakens, wahrend man mit der Spitze des 
andern Fußes bei einer beliebigen Deffnung des Cir⸗ 
kels, der jedoch viel größer feyn muß, als die. halbe 
Entfernung des Punfts, auf dem der erfte Fuß ſteht, 
von der Are des Rohre, einen: Bogen befchreibt, welcher 
die zu beftimmende Mittellinie auf der Oberfläche defjels 
ben in zwei Punkten fchneiden wird, Diefelbe Ope: 
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Cirkels auch bei den andern Schildzapfen, worauf die 


Bogen einander in zwei Punkten fchneiden werden. 
Verbindet man diefe Schneidepunfte dur eine ges 
rade Linie, fo liegt diefelbe in einer und berjelben 
BVertifalebene mit der Are der Seele | 

Auf der Mündung des Geſchuͤtzrohrs beftimme 
man ferner noch zwei Punkte, welche ebenfallö in der: 
felben Bertifalebene liegen. Zu dieſem Zweck befe— 
fligt man einen genau zugefchnittenen und an den 
Enden etwas zugerundeten Stab quer in die Mitte 
der Mündung und ſuche auf demjetben den Mittels 
punkt diefer Mündung oder die Drehungsure des 
Geſchuͤtzes. Durch diefen Punft nun fälle man mit: 
telft ded Loths eine Vertifale und. bemerfe deren obers 
ften und unterften Punkt auf der Mündung, fo werden 
diefe Punkte die verlangten feyn. 
Iſt nun das zu böhrende Stud ein Kanonen« 
rohr, fo bält man ein eijernes Lineal an die beiden 
zulest beftimmten Punkte und an diefes einen ftarfen 
vierfantigen Stab, welchen man auf die Verſtaͤrkung 
des Kopfs und auf die höchfte Bodenfriefe fo aufs 


legt, daß feine Vorderfante mit der Vorderkante des 


Lineald zufammenfällt und ein anderer Punft ber 
Vorderkante des Stabs über den Punkt fallt, welcher 
inmitten der Schildzapfen vorher ausgemittelt wurde, 
Da aber der Stab jenen Punft nicht berührt, fon: 
dern etwas über ihm liegen bleibt, fo bringt man 


ihn vermittelft eines Eleinen eifernen Winfelhafens in 


die gehörige Lage, defien Außenkante man gegen bie 
Seite des Stabs hält, während der andre Schenkel 
dad Kanon berührt, wonach man nun den Stab in 
die" gehörige Richtung zu fehieben im Stand iſt. Iſt 
dies gefchehen, fo -bemerkt man den Punkt, wo bie 

Vorderkante des Stabs auf der höchften Bodenfriefe 
aufliegt, auf. legterer. Dieſer Punkt. ift das foge: 


. 
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nannte’ hoͤchſte Metall. An der Vorberfeite des Li: 
neals entlang zieht man auf ber Oberflaͤche des Ge: 
ſchuͤtzrohrs eine gerade Linie, ſo iſt dieſe die Mittel— 
linie des Geſchuͤtzes, in welcher zugleich das Zuͤnd⸗ 
loch liegt. — 

Endlich nimmt man mit einem eifernen Cirkel 
den Abftand des Zuͤndlochs an der höchften Boden: 
friefe.von einem Stäbchen ab, auf welchem diefe Ab: 
ftände für alle verfchiedenen Kaliber bemerkt find und 
trägt diefen Abftand von der höchiten Bodenfriefe 
aus auf jene Mittellinie, fo ift der Punkt für das 
Zuͤndloch beftimmt. . 

Bei den Stein» und Bombenmörfern wird ber 
Mittelpunkt des Zuͤndlochs beinahe auf diefelbe Weiſe 
beftimmt, nur mit dem Unterfchied, daß man auf den 
Freisförmigen Seitenflächen der Schildzapfen außer 
den beiden Punften in der Vertifallinie durch deren 
Mittelpunkt auch noch auf jedem Zapfen zwei Punkte 
beftimmt, welche in einer horizontalen Ebene durch 
denfelben Punkt liegen. Dann befchreibt man, eben 
wie beiden Kanonen, eine Mittellinie auf der Ober: 
fläche des Rohrs, beftimmt auf der Mündung zwei 
Punkte auf der vertifalen Arebene des Gefchüges und 
nimmt auch noch zwei Punkte an, welche in der was 
gerechten Ebene durch diefe Are liegen. | 

Da der Henkel, welcher ſich auf dem Mittelftück 
des Mortierd befindet, es verhindert, fich zur Ziehung 
ber Mittellinie eined gewöhnlichen Lineals zu bedie— 
nen, fo bedient man fich eines folchen, welches an 
einem Ende mit einem unter rechtem Winkel ange: 
fügten Schenkel verfehen ift, deſſen andrer Schenkel 
in der Gegend des Henkels rechtwinklich fuͤr dieſelben 
ausgeſchnitten und uͤberhaupt gerade ſo lang iſt, daß 
es von der Muͤndung bis zum Mittelpunkt des Zuͤnd⸗ 
lochs reicht. Das Lineal legt man nun fo an die 
Mittellinie, daß deſſen rechtwinklicher Ausſchnitt den 
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Henkel-umfaßt, beffen angehängter Schenkel aber feſt 
an die Mündung fchließt und die beiden in der Vers 
tifale derfelben beſtimmten Punkte berührt. 

Hierbei ift noch beiläufig zu bemerken, daß, da 
die Mittellinie der Schildzapfen diejenigen des Mors 
tierd rechtwinklich durchfchneidet, die beiden auf der 
Mündung des Mortiers bemerkten horizontalen Punkte 
und die Are des Mortiers alle drei in der Ebene lie: 
gen, weldye man durch die auf den Schildzapfen bes 
merkten Horizontalpunfte legen Tann. 

Um nun das Zündloch felbft zu bohren, muß 
man den Mortier, welchen wir hier als Beifpiel hers 
feßen wollen, fo drehen, daß beide auf ber Mündung 
bemerften Horizontalpunfte fich jeßt in vertikaler Lage 
befinden, wodurd denn’ natürlih auch die Zapfen 
eine lothrechte Lage annehmen, wie die obre Anficht 
Taf. XXVI., Fig. 1 zeigt. Ferner wird dad Werk; 
zeug, mit welchem man das Zuͤndloch bohrt, in eine 
ſolche Stellung gebracht, daß, damit die Bohrung 
zufolge der verlangten Richtung des Zuͤndlochs volls 
bracht werden kann, namentlih die Are der Preß: 
fchraube, fi in diefer Richtung befindet. 

Iſt dad mit einem Zuͤndloch zu verfehende Ges 
ſchuͤtz ein Kanon,. fo bedarf man hierzu noch eines 
vollfommen geraden hölzernen Lineals, Zaf. XXIV., - 
Fig. 9, das ohngefähr einen halben rheinl. Zoll Dide 
bat und fo breit ift, ald der Durchmeffer der Seele 
angibt und dabei um etwa einen Fuß länger feyn 
muß, als die leßtre. Am Ende muß ed genau nach 
der Geftalt des Bodens der Seele abgerundet feygn. 
| Wenn das Lineal mit dem Auöfchnitt w gegen 
den Schildzapfen wohl anfchließend gelegt worden iſt 
und mit dem hintern Ende auf dem Bodenftüd, mit 
den vordern auf dem Kopf des Rohrs ruht, bringt 
. . man die Mittellinie dieſes Lineals mittelft eines Lothe, 

welches in den Einſchnitt xx gehalten wird und mit - 
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den beiden Horizontal⸗, jetzt Vertikalpunkten einſpie⸗ 

len⸗ muß, gerade in bie ſonſt horizontale, jetzt vertikale 
Ebene, durch die Axe der Seele. Sobald dies ge— 
ſchehen iſt, befeſtigt man eine Schnur auf der Mit— 
tellinie der Preßfchraube, nachdem man in das in 
der vordern Spige der Preßichraube bei 0 ausgeſenkte 
Loch das hintre Ende einer Bohrfpindel gejegt hat, 
an deren vordern fich ein Drillbohrer Fig. 3 befindet, 
ber in dem Punkt des Rohre fteht, welcher als Gen: 
trum des Zuͤndlochs gefunden worden if. Dann 
fpannt man die Schnur über die Linie v des Lineals, 





welche die Richtung der Verlängerung des Zuͤndlochh 


angibt und fchiebt nun die kleine Bohrmaſchine fo 
auf der Zafel f zurecht, daß die Preßfchraube, die 
Bohrfpindel und die Linie v des Lineals, alle in ei: 
ner und -derfelben Linie fich befinden, welche fenfrecht 
unter der ausgeipannten Schnur liegt, wovon man 
fi durch Ablöthen überzeugt. Sobald die Bohrma: 
fehine diefe Stellung hat, wird der Bolzen i Fig. 2, 
Zaf. IXVI. angezogen und die Majchine auf diefe 
Art unverrüdbar feftgeftellt. 

Der Drillbohrer erhält feine Bewegung durch 
einen Bogen mit Schnur Fig. 7 oder durch einen 
endlofen Riem, der mit dem großen Moteur der ganz 
en Anftalt in unmittelbarer Verbindung fteht, die 

ohripindel aber wird durch die Preßichraube im be: 
fländigen Angriff mit dem Metall gehalten. 

Zum Bohren: der Zündlöcher in den Meortieren 
wird ein Bret nöthig, welches genau mit dem innern 
Profil des Mortiers übereinfommt und das fo an 
den Seiten abgerundet ift, daß, wenn daffelbe im In— 
nern des Mortierd herumgedreht wird, ed überall 
damit in Berührung koͤmmt. Dies Bret muß eben: 
falls etwa um ſechs Zoll länger feyn, ald Kammer, 
Kefjel und Flug zufammengenommen, darauf die 
Mittellinie der Seele und ebenfo die Länge des gan- 
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zen innern Profils aufgeriffen feyn. Die Richtung 
der Mittellinine des Zuͤndlochs wird ebenfalls darauf 
angegeben, kurz es ift in allem dem Lineal für die 
_ Kanonen gleih. Die wirkliche Bohrung des Zuͤnd⸗ 
lochs der Mortiere gefchieht wie die der. Kanonen, fo 
daß man zuerft die Zapfen in lothrechte Stellung 
bringt und dadurch alles, was fonft horizontal lag, 
jet vertifal ftellt und umgekehrt. Da aber die Mit: 
_ tellinie der Zapfen diejenige des Mortiers durchfchneis 
det, fo kann das Modelibret Feinen Einfchnitt für 
die Zapfen haben, wie das der Kanonen, fonden 
man wird ed im Gegentheil mit dem darauf bemerf: 
ten Kreis für die Schildzapfen auf diefen und einen 
fleinen Kloß legen, welcher letztre hinter der Mund: 
friefe aufgelegt wird und fo hoch feyn muß, daß das 
Modellbret eine: horizontale, Lage erhält. Uebrigens 
muß die Linie, welche die innere Länge der Seele 
anzeigt, genau über ber Mündung liegen, auch die 
Mittellinie des Brets über den beiden Horizontal: 
jegt Vertikalpunkten eingelothet werden. 5 

Nachdem das Modellbret fo eingerichtet und fehr 
feft gelegt ift, geht man zur Stellung der Bohrma⸗ 
fehine über, welche genau fo vollführt wird, wie dies 
bei den Kanonen befchrieben ift. | | 

Sobald das Zündloch des Mortiers vollendet ift, 
wird auch quer durdy den Henkel ein Loch gebohrt, 
welches fpäterhin zur Aufnahme des Hafens der Des 
bezeugtaue dient. A 

Fig. 4 ſtellt ven Polirbohrer für dad Zuͤndloch 
dar und | 
Fig. 5 ift ein Bohrer, um das Zuͤndloch oben 
‚ein wenig auszufenten. | 

Fig. 6 ift der Schlüffel für die verfchiedenen 
Schrauben der Mafchine 

Hierher gehört auch noch das Bohren des Lochs 
fuͤr den beweglichen Auffag an dem Bodenftüd der 
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Kanonen und Haubigen. Da ed durchaus unnöthig 
ift, diefed Loch in Mafchinen zu bohren, fo kann man 
dafjelbe mit einem fogenannten Zrufs oder Draufs 
bohrer anfertigen, welcher ſich in einem befondern Ges 
ftel befindet, welches alle Abweichungen unmöglich 
macht, fobald ed einmal feine gehörige Stellung bat. 
Diefe Vorrichtung, welche wir auf Zaf. XVL, 
Fig. 14 dargeftellt haben, befteht 
1) aus einem Geftel A Fig. 14, auf welches 
die Haubige oder das Kanonenrohr zu liegen kommt 
und auf demfelben mittelft zwei eiferner Zaͤume 
bb feftgehalten wird, Das Gefhügrohr- wird mits 
telft zweier hölzerner Keile kk’, die unter die beiden 
Zapfen deſſelben eingeführt werden und mittelft zweier 
anderer dünner Kelle mm’ unter der Mündung 
und am Stoß, horizontal und in jene Lage gebracht, 
die es bei dem Bohren. haben muß. 
Nachdem das Rohr in die gehörige Lage gebracht 
‘wurde, zieht man die Schrauben der Zäume dd an. 
Die vier Füße des Geftells werben durch einen 
Rahmen B, welcher mittelft Schrauben gehörig befe= 
ftigt ift, auf dem Boden der Merkftätte feftgehalten, 
fo daß die Schwingungen, welche während der Arts 
beit entftehen, dad Geſchuͤtzrohr nicht aus feiner Lage 
bringen können. 
2) Aus einer Bank C,, deren Tafel C mit eis 
‘nem vieredigen Loch durchbohrt ift, in welchem fich, 
fenfrecht und genau in daſſelbe pafjend, ein vieredi: 
es Stud Holz bewegt, dad man den Leiter oder _ 
ihrer (conducteur) nennt. - Ä 
Diefer Leiter ift an feinem obern Ende mit eis 
nem eifernen Rahmen umfaßt, der weiter ift als das 
Gevierte des Leiterd und der mittelft vier Stellſchrau⸗ 
ben a auf bdemfelben befeftigt ift, welche in einem 
Rechteck gegen einander — ſind, ſo daß man den 
Rahmen vor⸗ und zuruͤck treten. laſſen kann, in wel⸗ 
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chem. eine Stahlplatte eingefalzt iſt, die in ber Mitte 
ein kegelfoͤrmiges Loch führt. 7 . J 

3) Aus einem Hebel F, deſſen eines Ende ein 
Klinge E, das andere ein wandelbares Gewicht 
P führt. Diefer Hebel dreht fi um einen eifernen 
Zapfen g, zwifchen zwei hölzernen fenkrechten Balz 
fen h, welche mit mehreren einander gegenüber ſte⸗ 
benten Löchern in verſchiedenen Höhen durchbohrt 
find, fo daß man die Umdrehungsare des Hebelö vers 
fchieden ftellen Fann, indem man, fo wie dad Bohren 
vorwärt3 fehreitet, den Zapfen g höher einftedt. 

Die beiden Baden h werden durch ein Gerüft, 
das aus verfchiedenen Stüden I, n, q befteht, be: 
feftigt und in ihrer Lage erhalten. Won diefen Thei⸗ 
len I, n, q liegen einige horizontal, andere ftehen 
fenfrecht und flüßen fi) an den Mauern und an das 
Dach der Werkſtaͤtte. 

Das Bohren ſelbſt geſchieht auf folgende Weiſe. 

Nachdem man auf der Sohle des Geſchuͤtzrohrs 
bie zwei Punkte, wo der Bohrer aus- und eintreten 
fol, angezeichnet hat, legt man daffelbe fo auf dad 
Del, daß diefe beiden Punkte in eine und diefelbe 
fenfrechte Linie fallen. 

Man ftellt hierauf die ftählerne Platte mittelft 
der vier Stellfchrauben des eifernen Rahmens o ho— 
rizontal und fo, daß ihr Begelförmiges Loch genau in 
bie Senkrechte fallt, welche die beiden an dem Ges 
fhüsrohr angezeigten Punkte bilden. | | 

. Wenn diefes gefchehen ift, bringt ber Arbeiter, 
der mit dem Bohren beauftragt ift, den Schweif des 
. Windelbohrers. in das Fegelfürmige Koch der Stahl: 
- platte und führt die Spige des Bohrers f auf den 
an der Haubige angezeigten Punft, welcher durchges 
bohrt werden foll, während ein Gehilfe an dem Enve 
bes Hebel P den Leiter D, der fich in dem vieredis 
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. gen Loch ber Tafel. C der Bank C fchieben läßt, in 
die Höhe treibt. Sobald der Bohrer die Haubige 
angreift, bringt der Gehilfe an dem Ende des He: 
beis ein Eteined Gewicht an,. das blos dazu dient, 
den Bohrer in feiner Lage zu erhalten und nachdem 
der Bohrmeifter die Stellung des Bohrers geprüft 
und gut gefunden bat, vermehrt er dad Gewicht bei 
P. Er laßt nun ben Bohrer drehen, anfangs nur 
fanft und mit Behutfamfeit, damit die Spige des 
Bohrer nicht leidet, was unvermeidlich gefcheben 
würde, wenn man den Bohrer zu fchnell laufen ließe, 
indem die äußere Rinde des Geſchuͤtzrohrs, vorzüglich 
eines eifernen br fpröde iſt. Man laßt namlich 
die eiſernen Gef üse durchaus nicht abdrehen, indem 
diefe äußere Rinde fie gut gegen den Roſt ſchuͤtzt. 
Wenn der Bohrer einmal eingedrumgen ift, vermehrt 
man dad Gewiht P. Das fchwerfte Gewicht, daB 
man anmendet, beträgt einen Gentner. Der Arbeiter 
muß mit diefem Gewicht nach der Härte des Metalls 
und bem Fortfchreiten der Arbeit wechfeln; denn das 
Metall und-vorzüglich dad Gußeifen tft felten überall 
am Stoff volllommen gleichförmig. Er muß auch 
dafür forgen, ‘daß der Bohrer nicht floßmweis und zu 
fireng gedreht wird und eine Fleine Kapfel aus Blech 
oder Kartenpapier an der Spindel des Bohrers anz 
bringen, in welcher die Bohrfpäne aufgenommen 
werden , die fonft, wenn fie auf die Stahlplatte fies 
en, ſich in das kegelfoͤrmige Loc) eindrängen und das 
Inftrument aus feiner, fenfrechten Lage bringen wärs 
den, wodurch die Arbeit ſchlecht ausfallen müßte, , 
Wenn der Bohrer an den obern Theil des Stoffs 
des Geſchuͤtzrohrs gelangt, vermindert man das Ges 
wicht P, damit der Bohrer nicht zu ſchnell durch die 
außere Rinde fährt und nicht an einzelnen. Punkten 
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Ausſpruͤnge verurfacht. 
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Die Maſchine befteht aus Fichtenholz, mit Aus: 
Hr des Leiters, welcher aus Eichenholz angefer: 
tigt if Ä | 





Achtes Kapitel 
Bon dem Verbüchſen der Gefchügröhre: 


— 


Die erfte Verfahrungsmeife, nach welcher man 
bronzene Gefhüsröhre, deren Zündlöcher durch an⸗ 
haltenden Gebrauch zu weit geworden waren, vers 
büchfte, war die, daß man das ausgebrannte Zuͤnd⸗ 
- Joch mit gefchmolzenem Gefhüsmetall voll goß und 
darin ein neues Zündloch bohrte. Zu diefem Zweck 
wurde der hintere Theil der Seele mit Formſand feft: 
geſtampft und dad Rohr am bintern Ende fehr flark 
erhitzt. Man ging jedoch von diefer Manier bald ab, 
indem durch das Erhigen des Bodenſtuͤcks die Zinn: 
theile des Metalls nicht allein an ber Oberfläche, fonz 
dern auch im Innern verbrannt wurden, wodurch 
dies letztere, namentlich) in der Gegend des Kranzei- 
ſens, wenn dad Gefhüg über den Kern gegoffen 
war, fehr ungleich und pords wurde, weswegen man 

denn auch bald die fogenannte Falte Verbuͤchſung eins 
führte. = 

So nothwendig man nun au in neuerer Zeit 
das Verbüchfen felbft der neugegoffenen bronzenen Ge: 
ſchuͤtzroͤhre gefunden hat, indem bie Zündlöcher in reis 
nem Kupfer bei weitem nicht fo rafch ausbrennen, 
als wenn fie Ins Geſchuͤtzmetall gebohrt find, fo ſcheint 

Schauplatz 108. Bd 35 | 
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doch eine. ſolche Verbuͤchſung bei neuen eifernen Ge— 
ſchuͤtzen nicht fo gut angebracht zu feyn,. einerfeits 
weil eö noch gar nicht erwiefen ift, daß die Zündlö- 
cher in Gußeifen fchneller ausbrennen, als die in Ku: 
pfer, vorzüglich wenn das Eifen nicht zu viel Koh: 
lenſtoff enthalt und fonft gehörig hart ift *), andrer: 
feitö, weil eine Verbüchfung des eifernen Geſchuͤtzes 
daffelbe zu verfchwächen fcheint, weil durch das Aus: 
bohren der hierzu noͤthigen Deffnung im Bodenſtuͤck 
der Zufammenbang der Eifentheile Ddefjelben mit de: 
nen des Stoßes mehr geſtoͤrt wird, als durch das 
Einbohren des gewöhnlichen Eleinen Zuͤndlochs. Da 
nun ferner dad Gußeifen wenig Zaähigfeit befigt und 
darum dem Springen unterworfen tft, dies aber alle: 
mal da flattfinden wird, wo die Metalltheile unter 
einander die geringfte Verbindung haben, fo folgt 
hieraus, daß ein folches Gefchüg gerade in der Ge: 
gend des Zuͤndlochs dem Springen am meiften und 
zwar um fo mehr ausgefeßt, je größer der ausge— 
bohrte Zheil if. Die Erfahrung hat hierzu den Be: 
weis. geliefert; denn die eifernen- Gefchüge, welche 
man in der Gießerei zu Lüttich mit Vorſatz fprengte 
und die, welche durch Zufall fprangen, hatten alle 
einen Riß im Bodenftüd, der im Zündloch endet, 
eben fo wie die Stöße, welche abgefprengt wurden, 
in diefer Gegend abiprangen. Wei metallenen Ge: 
fhüsen ift diefer Zufall, wenn fonft nicht Fehler beim 
Guß eingetreten waren, nicht fo fehr zu befürchten. 


*) Aus einem nieberländifchen 12 Pfünder find 1500 
Schüffe gethban, nämlich 100 bei. gemäßigter Temperatur, 
900 bei großer Hige, 500 bei heftiger Kälte, alle mit In— 
tervallen von drei Minuten, ehe berfelbe verbüchft worden iſt. 
Dagegen hat das in einen Eupfernen Stollen gebohrte Zuͤnd⸗ 
loch eined 6=Pfünders, nachdem 1221 Schüffe mit viel groͤ⸗ 
Bern Zwifchenräumen daraus gethan worden waren, bereits, 
durch ein neues erſetzt werden muͤſſen. : 
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Iſt dagegen das Zuͤndloch eines eifernen Ge: 
fchüßes fehr ausgebrannt und die Verbindung der Ei: 
fentheile ohnehin ſchon beinahe fo fehr geftört, als 
dies durch das Ausfchneiden der Stolleniffnung für 
das neue Züundloch gefchehen würde, fo kann man 
die Verbüchfung eines- folhen Gefchüges nicht mehr 
als nachtheilig anfehen, weil man nachher aus folch’ 
einem Geſchuͤtz, welches ohne diefe Maasregel untaug: 
lich feyn würde, noch viele Schüffe thun Fann. 

Das Einieken des kupfernen Zündlochftollens bei 
bronzenen Geſchuͤtzen gefchieht vor dem Bohren der: 
felben, weshalb nad Vollendung deſſelben die nach: 
her erwähnte neuere Abrundung des Stoßes nicht 
nöthig if. Außerdem find alle Handgriffe der Ope— 
ration genau wie die im Folgenden befchriebenen, bei 
den eifernen Gejchüßen angewandten. 

Die Verbüchfung eiferner Geſchuͤtzroͤhre kann mit 
einem Stollen von rothem Kupfer oder von Schmie: 
deeifen gefchehen. Welches von beiden Metallen das 
zwedimäßigfte fey und am langfamften ausbrenne, ift 
noch nicht hinreichend dargethan. 

” Da nun der gefchmiedete eiferne Mundlochftols 
len des gefprungenen eifernen 12: Pfünders, von dem 
- weiter oben in der Anmerkung die Rede war, 900 
Schüffe, welche mit fehr Eleinen Zwifchenräumen dar: 
aus gefchehen,, ausgehalten hat, ohne daß das Zund- 
loch dadurch merklich befchädigt worden wäre, fo darf 
man wohl glauben, daß ein foldher Stollen für ein 
zu verblchfendes, auögebranntes eifernes Geſchuͤtz fehr 
paſſend wäre, felbft wenn man auch fupferne Stol: 
len fände, welche mehr Schüffe aushielten, ohne ausds 
zubrennen. Es fcheint nämlich nicht rathfaın zu feyn, 
aus dergleichen verbüchften Geſchuͤtzen noch viel zu 
fchießen, oder diefelben überhaupt anders als im größ: 
ten Nothfall zu brauchen, fondern. man wird befier 
thun, da das Umgießen der eifernen a nicht 
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allzu theuer ift, diefelben ganz’zu verwerfen, fobald 
die Zundlöcher allzu flarf ausgebrannt find, als daß 
man die Artilleriften durch den fortgefegten Gebrauch 
des Gefchüßes der Gefahr ausfegen wollte, daß das 
Gefhüs fprange und fie befchädigte. Hauptfächlich 
wird das Verbüchfen der eifernen Gefhüge in einer 
belagerten Stadt anwendbar ſeyn, da man bier die 
ausgebrannten Gefhüge nicht leicht Durch andere er: 
fegen Fann. | 
Das Verbuͤchſen kann mit einem Stollen gefches 
ben, der mit einem flahen Schraubengewinde verfe: 
ben ift, wie bei den Richtfehrauben, doch fann das 
Gewinde auch ein fcharfes oder dreiediges feyn. Da 
aber dad Gewinde ebenfalld in dem Bodenftüd des 
Geſchuͤtzes ausgefchnitten werden muß, fo find bie 
flahen oder vierfeitigen Schrauben nicht fo zweck— 
mäßig, als die fcharfen, da das Gußeifen nicht Zaͤ— 
bigfeit geriug befigt, um darin eine Mutterfchraube _ 
mit flahen Gängen ausfchneiden zu fünnen. Der 
Faden des Gewindes pflegt bei folcher Schraube wäh: 
tend des Schneidens gern auszubrechen und überdem 
fehlt es in belagerten Feflungen nur zu leicht an ger 
ſchickten Arbeitern und guten Werkzeugen und beides 
braucht man zu. den Schrauben mit vieredigen Ges - 
winden. Schrauben mit dreiedigen Baden zu fehnei: 
den ift aber faft jeder Grobfchmied im Stand und 
hat auch dazu das nöthige Schneidezeug. Ueberdem 
haben gerade zu dieſem Zweck die Schrauben mit 
dreiedigem Gewinde Den Vorzug, daß die Gewinde 
nicht fo leicht durch die Kraft des Pulvers abgefprengt- 
- werden, fönnen, als die vieredigen, weil die fehräge 
Oberfläche des Gewindes der erfiern einen minder 
ſtarken Drud gegen die fchrägen Flächen der Schraus 
benfpindel ausüben, als die rechtwinklich an einander 
ftoßenden Flächen ber legtern. 
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Einige verfehen den Stollen über und über mit 
einem Schraubengewinde, Andere dagegen laffen ei: 
nen Fonifchen Theil in der Nähe der Seele glatt. Die 
legtere Art ijt die befte, da wahrend des Feuerns ber 
untere in die Seele auslaufende Theil der in das 
Gußeiſen gefchnittenen Mutter außerordentlich ſchnell 
angegriffen wird und ausbrennt. 

Da die Zündlöcher durch das viele Schießen un: 
regelmäßig ausbrennen und oft oben und unten viel 
weiter find, ald in der Mitte, fo ift die rechte Stelle, 
wo nach der VBerbüchfung dad neue Zuͤndloch hinkom⸗ 
men foll, unfenntli) geworden und da in einer 
durchaus unregelmäßigen Deffnung feine regelmäßige 
Bohrung flattfinden Ffann, fo muß man fich zuerft 
_ eine gerade Oberfläche verfchaffen. Zu diefem Zweck 
arbeitet man aus der obern Deffnung des Zuͤndlochs 
die größten Ungleichheiten fort und treibt in. bie Deffz- 
nung einen glühenden eifernen Zapfen, den man oben 
umfchlägt und glatt feilt, um darauf den Mittels 
punkt des neuen Zuͤndlochs zu beſtimmen, welches 
durch das früher über das Beſtimmen der Zündloch! 
richtung angegebene Verfahren leicht möglich wird. 
Da aber dad Bohren felbft nicht immer in den Ges 
fhüßgießereien ftattfinden wird, fo möge hier noch 
folgendes einfaches Verfahren ftehen. ee 

Da die Richtung des Zuͤndlochs im Bedenftüd 
nicht ſenkrecht, fondern fehräg auf Die Are der Seele 
fieht und zwar diefelbe mit diefer Are: 

Für die 24 =pfündigen Kanonen einen 
Winkel von . ; ; . so 4 11", 
Für die 18: pfündigen Kanonen einen 
Winkel von ; . ; . 89 23" 59”, 
Für die 12 > pfündigen Kanonen einen 
i ; } 80 54! 56”. 
Für die 6: pfündigen Kanonen einen 


Minkel von 
Winfel von -- i j .50 2330. 
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macht, To ift ed nöthig, die Mündung ber Kanone 
um fo viel zu fenfen, daß ſowohl die Are des Rohrs, 
als auch die Unterfante der Seele mit dem Horizont 
einen Winfel bildet, welcher mit dem übereinfommt, 
um welden die Richtlinie des Zuͤndlochs, je nad) 
dem Kaliber des Geſchuͤtzes, von der Lothrechten ab: 
weicht, wodurch dann das Zuͤndloch lothrecht zu fie: 
ben kommt. Ä 

Die hierzu erforderliche Richtung der Seele fin: 
det man hinlänglich ficher mit dem bloßen Auge durch 
einen genau getheilten Quadranten, welchen man auf 
ein in die Mündung geſtecktes gerades Richtſcheit ftellt, 
oder an die auf die Mündung bemerkten beiden Punkte 
in der Lothrechten hält. 

Iſt das Gefhüßrohr fo gut ald möglich in dies 
fer Richtung feftgelegt, fo kann man das Loch für 
ben Stollen mit fenkrecht ftehenden Bohrern anferti— 
gen, wozu aber noch eine Einrichtung erforderlich ift, 
um die Bohrer von oben lothrecht herabzudrüden. 

Der kleine Bohrer Taf. XXVI., Fig. 8 dient 
dazu, um eine cylindrifche Aushöhlung in dem Stud 
gejchmiedeten Eifens Fig. 13 zu bohren, womit das 
ausgebrannte Züundloch verfchloffen wurde. Man be: 
fefligt denfelben in der Bohrkluppe, daß er ſenk— 
Ei fteht und bohrt damit bis durch das eingejegte _ 

iſen. | 

Darauf wird der zweite Bohrer Fig. 9 gebraucht, - 
beffen in der Mitte befindlicher oylindrifcher Theil aa 
in das erftgebohrte Loch paßt und fo dem Bohrer 
ald Führer dient, Fig. 14. Dieſer Bohrer fchneidet 
eine cylindrifche Höhlung aus, deren Durchmefjer grö= 
Ber als das eingefegte Stuͤck Eifen ift. 

Da der kleine Cylinder aa dem Bohrer Fig. 9 
ald Führer dient, fo darf man, um bie Höhlung in 
der gehörigen Richtung auszufchneiden, nicht zu tief 
eindringen, namentlih darf man nicht ganz; durch 
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das eingefeßte Stud Eifen durchbohren,, indem fonft 
der Führer feine Richtung verlieren würde, doch muß 
die Verſenkung eine foldhe Ziefe haben, ‚daß der cy— 
lindrifche Führer Ff über die Schneide ee des Bob: 
rers Fig. 10 ſchon in. diefe Höhlung, weldye mit dem 
Bohrer Fig. 9 gemacht wurde, einfaßt, Fig. 15, um 
den Bohrer bei Ausjchneidung des ausgebrannten Guß: 
eifens in der erforderlichen Richtung zu halten, denn 
mit diefem Bohrer wird durch die ganze Metallftärfe 
gefchnitten. | 

- Darauf wendet man ben lesten oder Polirboh: 
ver Fig. 11 und 16 an, welcher dazu dient, um mit 
dem vordern Ende sh eine Fegelförmige Aushöhlung 
zunächft der Seele auszubohren. und darauf mit. dem 
übrigen Theil beffelben das Eifen cylindrifch auszu= 
fchneiden, fo daß die Höhlung ein wenig größer iſt, 
als die Spindel ded Stollens, ohne fein Gewinde. 
Die Breite dieſes Bohrers ift an dem Ende g, wel: 
ches die kleinſte Grunpfläche des Stollenfegels bildet, , 
ein wenig größer, als die Breite des legten. Bohrers 
und man muß fi) vorfehen, daß man mit diefem 
Bohrer nicht tiefer bohrt, als gerade nöthig ift, um - 
die Bohrfchneide im Innern der Seele zu fühlen, da 
man fonft die richtige Geftalt des Kegeld verfehlen 
würde. a 

Endlih wird mit Hilfe einer paffenden Schrau: 
benfpindel die Schraubenmutter in das alfo vorge: 
bohrte Loch gefchnitten. 

Der Zündlochftollen, er möge nun von gefchla= 
genem Kupfer oder von zaͤhem Schmiebeeifen feyn, 
muß ſtark fomprimirt werden, um ihn. fo dicht und 
feine Poren fo Flein ald möglich darzuftellen. Die: 
ſem Stollen gibt man anfänglich eine cylindrifche Ge: 
ſtalt, die um 2 bis 24 Linien dicker ift, als bie 
Schraube mit ihrem Gewinde werden foll und die 
10 Kinien bid 1 Zoll länger ift, als die Metalldide 
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ded Rohrs beim Zündloch, um ihn zu gehöriger Dicke 
abdreben und dann die erforderlichen Gewinde ans 
fehneiden zu Tonnen. Das untere Ende deſſelben 
wird jedoch nur kegelfoͤrmig abgedreht, fo daß deſſen 
- Profil mit. der Breite des Polirbohrerd Fig. 11. über: 
eintommt. Außerdem muß das Oberende des Stol« 
lens vierfantig gearbeitet werden, um bdafelbft denfel= 
ben einzufpannen und mit der Schraubenfchneidefluppe 
dad Gewinde vorzufchneiden. Man wird nämlich 
nicht gut thun, daffelbe gleich in der eingefchnittenen 
Gußeifenmutter zu vollenden, da man fonft leicht ei= 
ned oder dad andere verderben dürfte. Man fchneis 
det darum mit einer etwas größern Kluppe vor und 
vollendet die halbfertige Schraube in der in das Rohr 
gefchnittenen. Mutter, indem man dem Stollen durch 
einen an feinem vieredigen Ende aufgeſteckten Schlüf: 
fel die nöthige Drehung gibt. 

Des Zundloch ſelbſt kann man vor dem Ein: 
. fehrauben bereits_in den Stollen gebohrt haben, kann 
es aber auch erft nachher in denfelben bohren, wäh: 
rend das Geſchuͤtz feine fehräge Lage behält, die man, 
follte fie fich während der Arbeit verändert haben, 
forgfältig zuvor wieder herftellen muß. 

Da der Stollen, wie Fig: 17 und 18 zeigen, 
ein wenig in die Seele hineintritt, fo muß die Ab— 
sundung der Seele und der Boden in feiner richtis 
gen Form wieder hergeftellt werden. In der Gieße- 
rei gefchieht dies fehr leicht in der Bohrbanf, außer 
berfelben aber ift folgende Vorrichtung gut, nach wels 
er dann der Theil mm des Stollens Fig. 18 mit 
den Zähnen Ik des Fig. 12 dargeftellten gezahnten 
Blocks fortgefchnitten wird. 

Zu dieſem Ende gräbt man dad Geſchuͤtz Loth: 
recht mit der Mündung nach oben fo tief in die Erde, 
daß ed etwa noch 24 bi 3 Fuß daraus hervorragt, 
ſteilt es gehörig feft und bringt den oben erwähnten 
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Bol an -einer Stange von gehöriger Länge in die 
Seele bid auf den Grund. Etwa 6 Zoll der Stange 
bleiben außerhalb des Rohrs und erhalten hier einen 
QDuerarm, an welchem man zwei Arbeiter anftellt, 
- welche durch Drehen und Herabdrüden den Klotz noͤ⸗ 
thigen, mit feinen ftählernen Zähnen wie eine Seile 
zu wirken und den überflüffigen Theil des Stollens 
fortzufchneiden, bis der kleine Eylinder n auf den Bo: 
den der Seele ftößt und fo der Einwirkung des Feis 
lenblocks oder der Girkelfeile ein Ende macht. Man 
kann auch, um den Arbeitern dad Hinabdrüden zu 
erfparen, die Mitte der Stange mit einem gehörigen 
Gewicht belaften. 

Nach diefer Operation wird das Geſchuͤtz von 
neuem befchoffen, um zu fehen, ob auch der Stollen 
feft ftehe und man kann daſſelbe auch der Wafler: 
probe unterwerfen, um zu unterfuchen, ob der Stol⸗ 
len luft: und wafferdicht halte. 


® 


Neunted Kapitel *— 
Bon der Unterfuchung der fertigen Gefchüsröhre. 


— ꝰ 


Sobald die Geſchuͤtzroͤhre in fo weit vollendet 
find, als dies bis jetzt befchrieben ift, muͤſſen diefel- 
ben unterfucht werden, ob fie auch nicht Fehler in 
den für diefelben beftimmten Abmefjungen haben, oder 
ob dieſe wenigftend nicht die Maafe überfchreiten, 
welche für vergleichen Abweichungen ald unſchaͤdlich 
angenommen worden find. u 
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Da aber alle in Maffe gegoffenen Röhre eines 
und dejfelben Kaliberd über einem und demfelden Mo: 
dell abgeformt find, fo können dabei in Hinficht auf 
ihre Dimenfionen Feine andern Verfchiedenheiten ſtatt— 
finden, als die, welche durch das ungleiche Trocknen 
der Formen und des mehreren oder mindern. Schwins 
dens des Sands und nachmals des Metall beim Er: 
falten herbeigeführt worden find und die, wenn aus 
Berdem beim Formen alles ordentlich zugegangen ift, 
ald unvermeidlich betrachtet werden müjlen, um fo 
mebr, da auf den meiften Gefchüßgießereien die ei— 
fernen Gefchüßge nicht abgedreht werden, woburd man 
fonft dergleichen Fleinen Gebrechen leicht abhelfen fünnte. 
Mir verftehen, wie Died übrigens von felbft in bie 
Augen fpringt, hier nur folche Ungleichheiten, welche 
auf die eigentliche Brauchbarkeit des Geſchuͤtzes keinen 
Einfluß haben. 1 | 

Miewohl in der Oberfläche der Seele der eifer: 
nen Gefchüge felten Gallen gefunden werden, fo muß 
man diefelben doch mit dem gewöhnlichen Gallenfus 
cher prüfen. Darauf bedient man fi) des Stuͤckpruͤ⸗ 
fungsfterns (etoile mobile), um zu unterfuchen, ob 
die Seele auch über, ihre ganze Länge hin das gehoͤ— 
rige Kaliber bat. Die Abweichungen, welde man 
bei diefer Gelegenheit findet, werden aufgezeichnet, 
um, wenn das Kaliber nicht zu groß ift, durch eine 
Nachbohrung mit dem Polirbohrer denfelben abzuhel: 
fen. Darauf mißt man die Länge der Seele mit 
der in der Bohrerei dann zu gebrauchenden eifernen 
‚Stange Zaf. XXIV., Fig. 8. Auf: derfelben ift ein 
Maasftab eingefchnitten, der fo lang ift, daß man 
damit die Seelen aller Kaliber meſſen fann, Die 
Beflimmung gibt der eiferne Querarm pp, welcher 
auf dem Maasftab verfchoben. und feftgeitellt werden 
kann. Nicht weit vom Ende wird auf die Stange 
für jedes Kaliber ein befonderer Cylinder sg. mittelfi 
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einer Schraube befeftigt, welcher als Führer dient, 
um ben Mansftab immer im Mittel der Seele zu 
halten, 

Da die Erfahrung gelehrt hat, Daß unter einem 
gewiffen Zufammentreffen von Umftänden ein Rohr 
auch krumm gebohrt werden Eünnte, fo muß man fich 
Überzeugen, ob dieier Fehler hier etwa ftattfinde oder 
nicht. Um dies zu entdeden, bedient man fich eines 
hölzernen geraden Lineal, welche etwa eine Linie 
ſchmaͤler iſt, als das für das Geſchuͤtz beftimmte Ka— 
liber und zugleich nach der Geſtalt des Bodens der 
Seele abgerundet iſt, wie das Lineal Taf. XXIV., 
Fig. 9. Wenn man nun das Kineal bis hinten in 
die Seele hineinfchiebt und daſſelbe ohne Reibung in 
der Bohrung umdrehen kann, To darf man zur Ge: 
nüge überzeugt feyn, daß die Seele feine Krümmung 
babe; zeigt fih aber beim Einfchieben oder fonft ir 
gend eine Reibung und man hat ſich fchon durch den 
Stüdprüfungsftern überzeugt, daß die Seele durch: 
aus gleich weit gebohrt ift, fo muß ſich nothwendig 
eine Krümmung vorfinden. Um bdiefe zu entdeden, 
reibt man beide abgerundeten Seitenfanten des Ki: 
neald mit etwas Kreide ein und fchiebt nun dafjelbe 
fo leife als möglih in das Rohr. Dann fuht man 
es berumzudrehen und bemerkt alddann außen an der 
Mündung mit Kreide die Richtungen des Lineals in 
welchen ‚man den meiften Widerſtand bemerkt hat. 
Darauf zieht man das Lineal vorfichtig wieder aus 
der Seele, um daran zu fehen, auf welcher Seite die 
Kreide durch die Fläche der Seele fortgetrieben ift, 
welches natürlich auf der Seite flatt gehabt haben 
wird, wo die Seele am weiteften eingedrüdt war und 
dem gegenüber findet fi) dann auch eine Verſchwaͤ⸗ 
Hung der Metallftärke. | 

Um nun den Verlauf diefer Krümmung und des 
ren größte Abweihung von der geraden Linie durch 
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eine mit ber am meiften gebogenen Seite der Ober: 
fläche parallel gezogene krumme Linie kennen zu ler 
nen, bedient man fich de Zaf. XXIV., Fig. 1,2, 
3, 4 und 5 dargeftellten Inſtruments zur Unterfus 
hung, ob die Seele frumm gebohrt, oder mit Bohr: 
reifen verfehen if. Das Werkzeug befteht aus einem 
hölzernen Lineal aa, welches an einer Seite abge: 
rundet und damit ed zu allen Kalibern brauchbar. fey, 
6—9 Zoll länger ift, ald die Seele des 24 = pfündi: 
gen Kanons. | 

An dem einen Ende biefed Lineals wird eine 
für das Kaliber pafjende, cirfeliörmige Scheibe b Fig. 
1 und 2 fo befeftigt, daß die Flache des Lineals aa 
gegen den Mittelpunft der Scheibe koͤmmt (Fig. 3, 
- 4 und 5). Darauf wird noch eine zweite cylindris 
fhe Scheibe. c von gleihem Durchmeffer in einem 
Abftand, welcher Eleiner als die Lange der Seele ift, 
auf das Lineal gefchoben, fo daß dies auf beiden 
Scheiben vollftändig ruhen Fann. Die Deffnung in 
der Scheibe ce hat die Geftalt des Lineals, welches 
gleichfalls mit feiner geraden Fläche in der lothrechten 
durch den Mittelpunkt, alfo diefe Flache vollkommen 
in der Are der Seele liegt. r 

Da bisweilen Eleine Unterfchiede in ber Größe 
des Durchmefjerö der Seele ftattfinden, die Scheiben 
aber immer Foncentrifch bleiben müffen, fo hat man 
vier kleine Stahljtifte dddd an denfelben angebracht, 
welche fi, wenn die Durchmeffer Elein find, in ihre 
Lager legen, find fie hingegen groß, Durch die Feder— 
kraft nach allen Seiten gleihmaßig ausgetrieben wers 
den und fo den obigen Zwed erfüllen. | 

Ferner ift in der Scheibe c neben ber flachen 
Seite des Lineals ein länglicher Ausfchnitt angebracht, 
worin eine genau paffende hölzerne Schiene f gefcho: 
ben werden kann. Diefe Schiene hat einen eifernen 
Schuh g, der vorn eine vieredige Hülfe hat, welche 
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ben Arm h einer platten eifernen Stüße i aufnimmt, 
der darin mit einer Drudfchraube feftgeftellt werden 
kann. . Diefe Stüße ift ein Kreisausfchnitt, welcher 
mit dem Bogen 1 auf der Oberfläche der Seele ruht 
und zwar mit dem Punkt, welcher fich in der durch 
den Mittelpunft des Bogens 1 gehenden Linie cc bes 
findet. Oben an bdiefer Stüße befindet fich eine flache 
Scheibe, an deren einer Seite der Arm h angebradht 
ift. Die Mitte diefer Scheibe ift Ereisförmig ausge: 
fohnitten und zwar zu dem Mittelpunft o. In die: 
fen Ausfchnitt wird der. hohle Fupferne Cylinder q 
eingefchroben.. In der Metallftärke dieſes Cylinders 
ift ein Falz ausgefchnitten, welcher noch bis durch die 
Schraubenmutter, alfo bi8 an die innere Fläche der 
Stüße reiht. In diefen Salz fchiebt fich eine eiferne 
Hülfe, welche durchbohrt ift und eine Bleifeder auf: 
nimmt, deren Spiße dann im Gentrum o liegt und 
mit der Schraube f feftgeftedt werden Fann. Die 
Hülfe felbft wird mit der Schraube s feftgeftellt. 
Ueber das Ende q des Hauptcylinderd wird ein Dedel 
gefchroben und in die dadurch entftandene Höhlung 
eine Spiralfeder gelegt, welche die Hülfe p mit der 
Bleifeder, fobald die Schraube s gelöft ift, gegen das 
Lineal anpreßt. 

Damit der Bogen 1 an der Stüße i immer auf 
ber Oberfläche der Seele fortgleiten Fann, muß bie 
vieredige Deffnung der Scheibe c für jedes Kaliber 
gehörig geftellt feyn und damit diefe Stüße ſich nicht 
von dem Lineal abbegebe, hat man oben an der 
Scheibe der Spige einen Anſatz v angefchraubt, wel: 
cher mittelft einer daran befeftigten Feder u und der 
Rolle n einen beftändigen Drud gegen die Hinters 
feite des Lineald ausübt und fo dem gewünfchten 
Zweck entfpricht. Ä 

Um die Zeichnung mit der Bleifeder zu erhal: 
ten, muß man einen Streifen weißes Papier xx auf 
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der Fläche ded Lineald aa alsfpannen, worauf dann 
durch die Spige der Bleifeder eine Linie RS erhal: 
ten wird, welche mit der Oberfläche der Seele paral— 
lel läuft. | 

Nachdem auf das Lineal aa der dazu erforder: 
liche Papierftreifen xx geflebt ift und die zu dem in 
Prüfung ftehenden Kaliber paffenden Scheiben b und 
c an demfelben in den gehörigen Entfernungen befe: 
ftigt worden find, kann die Prüfung beginnen. Zu 
diefer Unterfuchung muß aber das Rohr fo auf feine 
Unterlagen gelegt werden, daß die bei der Unterfu- 
hung mit dem Lineal bemerften Punfte in eine loth— 
rechte Ebene zu liegen fommen. Darauf wird die 
bewegliche Schiene f durch die Deffiuung der Scheibe 
e bei der Mündung längs dem Lineal fortgefchoben 
und der Arm h der freisförmigen Stüße i Fig. 2 in. 
den an. der Schiene befindlichen eifernen Schuh g ge: 
fieft und mit der Schraube k darin befeftigt. 

Zuvor jedoch wird etwas Reißblei in die eiferne 
Huͤlſe geftedt und mit der Schraube t Fig. 4 und 5. 
angezogen, damit die Spige nicht abbreche oder ftumpf 
werde. Nachdem dies gefchehen ift, fchiebt man die 
Schiene f längs des Lineals aa vorwärts, bis die 
Stüße i fich bei der Scheibe b am Ente des Lineal. 
befindet und: ſteckt dann. diefe Scheibe in die Mün: 
dung. Darauf hält man die Stüße i in foldhe Höhe, 
daß fie mit der Unterfante der Mündung gleich iſt 
und läßt die Schraube t, wodurd dad Reißblei in 
feiner Hülfe frei wird und gegen dad Papier wir: 
fen kann. 

In dieſem Zuftand fchiebt man mit Behutfam- 
feit das Lineal a nebft der Scheibe f und der Stüße 
iin die Seele, bis die Scheibe b gegen den Boden 
derfelben anftößt umd die zweite Scheibe © ſich vorn 
in der Mündung befindet. Dann drüdt man mit 
der einen Hand das Lineal gegen den Boden der 
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Seele, während man mit der andern die Schiene f 
behutfam nach ſich zieht und diefelbe durch einen Ges 
hilfen in der Richtung der Seele fortbewegen läßt. 
Da nun während dieſer Bewegung die Spike der 
Bleifeder beftändig durch die in ‚der Hilfe Tiegende 
Spirale gegen das Papier gedrüdt wird, fo muß fie 
zu gleicher Zeit eine Parallele mit der Unterfante der 
Seele, auf welcher ſich der abgerundete Theil 1 der 
Stuͤtze bewegt, erzeugen. 

Um nun endlich noch die Größe der Krtuͤmmung 
oder ihren Pfeil darzuftellen, nehme man die Schiene 
f mit der ganzen übrigen Vorrichtung vom Lineal 
und fpanne nun einen mit Reißblei gefärbten feinen: 
Faden über die beiden Endpunkte der durch obige 
Operation erhaltenen Linie. Dann hebe man diefen 
-firaff angezogenen Fäden in der Mitte ein wenig 
auf und laſſe ihn, fo wie dies die Zimmerleute beim 
Abſchnuͤren eines Balkens machen, wieder auf das 
Papier hinabichnellen, fo wird man eine gerade Piz _ 
nie — eine Abfciffenlinie — erhalten, nach welcher 
man die Größe der verfchiedenen Abweichungen der. 
Kurve durch Ordinaten beftimmen kann, | 

Die Unterfuchung, ob das Zündloch genau an- 
feinem Ort und in der gehörigen Richtung gebohrt- 
fey, geichteht folgendermaafen. Man legt zuerft das: 
Geſchuͤtzrohr mit den Schildzapfen horizontal, dann 
ſchiebt man das Lineal Taf. XXIV., Fig. 9 auf der 
hohen Kante mit dem Ende, welches die Richtungs- 
linie für die Züundlöcher zeigt, in dad Rohr bis zum 
Boden, wodurch alsdann die fchräge Linie v, welche 
ur Beflimmung der Stellung der Bohrmafchine beim 

ohren der Zündlöcher gedient hat, genau in der‘ 
Verlängerung der Linie liegen wird, die das Zuͤndloch 
im Metall bildet. Sobald man alfo eine das Zuͤnd— 
loch genau ausfüllende ſpitze Räumnadel durch dafs 
felbe bis auf das Lineal führt, muß diefe, wenn das 
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Zuͤndloch richtig flieht, genau. in dem Punkt auf das 
Lineal treffen, wo die Linie v endet. 

Die Abweichungen, welche man hierbei findet, 
find durchgängig fehr gering und damit nun, bei 
Öfterer Anwendung dieſes Inſtruments, die vielen 
Punkte, welche alle faft in diefelbe Stelle des Lineals 
fallen, während der Unterfuchung nicht Irrungen bers 
beiführen können, fo macht man an dem Ende des 
Lineals eine Eleine Vertiefung, welche man mit feuch- 
tem Thon füllt. Auf diefen Thon fällt dann die 
Spitze ber Räumnadel und bei jeder Unterfuchung 
kann derfelbe durch neuen erfeßt, oder das Loch wies 
der zugebrüdt werden. 

Ohngeachtet man während der Bearbeitung bes 
reitd dad Rohr mit dem Inftrument Taf. XXIV., 
Fig. 6 in Hinficht auf feine Ercentricität unterfuch 
bat, fo prüft man bdaffelbe dennoch auch noch mit 
dem gewöhnlichen Koncentricitätsmefjer Taf. XXIV., 
Fig. 10, um die Refultate beider Unterfuchungen mit 
einander vergleichen zu koͤnnen. Bei dem Gebrauch 
dieſes Inftruments muß man jedoch genau- darauf 
achten, daß daffelbe nicht aus feinem vertifalen Stand 
fomme, fo daß fi das obre Lineal ſtets über der 
Are des Rohre befindet, weil in jeder andern Lage 
bie Durchbiegung dieſes Lineald ungleich feyn würde, 
Dann’ mißt man mit einem dazu eingetheilten , eiferz 
nen oder meffingenen Maasftab, um wie viel die Uns 
terfante des Lineald von der Oberfläche ded Rohrs- 
an verfchiedenen Punkten, namentlich bei dem Ende 
des Bodenſtuͤcks, des Mittelftlids, des Langenfelds ıc., 
entfernt fey. Darauf kehrt man bad Rohr fo um, 
dag die Punkte, die fonft oben lagen, jest unten 
liegen. 

ö Findet man nun die Unterfante des Lineal an 
denfelben Stellen wie vorher eben. fo weit von der 
Oberfläche des Metalls entfernt, fo ift das Rohr Fonz 
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centriſch gebohrt, mindeſtens in ber geprüften Verti⸗ 
falebene; findet man aber irgend wo eine Abweichung 
in den Abmefjungen, fo iſt diefe in Folge einer Er: 
centricität der Bohrung. 

Man wiederholt diefe Unterfuchung noch einmal, 
indem man dad Gefhüs rechtwinklich auf feine vo: 
rige Lage prüft. Findet man auch hier die Entfer: 
nungen des Lineald von der Oberfläche des Metalle 
oben und unten unter fi und mit dem erfigemeffes 
nen übereinftimmend, fo kann man das Geſchuͤtz als 
anz koncentriſch betrachten; ift dies aber nicht Der 
Fall fo zeigt die Hälfte der Differenz zwifchen zwei 
einander gegenüber liegenden Punkten die Größe der 
Ercentricität derfelben an. 

Merfwürdig ift es, daß man bei diefer- Unter: 
ſuchung ſtets eine kleine Abweichung von den in ber 
Bohrmafchine erhaltenen Refultaten erhält, welches 
wohl eines Theils in der ungleichen Biegung bed Liz 
neald während des Gebrauhs und den Eleinen Ab: 
mweichungen vom vertifalen Stand des Inftruments, 
andrer Seits aber in der großen Schwierigfeit feinen 
Grund haben mag, mit dem Inftrument Fig. 6 ge: 
nau zu mefjen und die Grenzen der größten Abwei- 
chungen ficher zu beftimmen. 

Die Durchmeffer an der BVerftärfung des Kopfs 
und den übrigen Punkten ‚werden mit dem Kaliber: 
maasſtab Fig. 11 gemeflen, welcher zugleich auch 
dazu dient, um den Abftand der Schildzapfenfcheiben- 
flächen von einander und den Durchmefjer des Schild: 
zapfen felbft damit zu mefjen, weldyes geſchieht, in- 
dem man den beweglichen Schenkel des Inftruments 
fo lange: gegen den unbeweglichen zu ſchiebt, biö beide 
Schenkel gegen die zu mefjende Linie anftoßen, deren 
Länge von dem Maadftab abgelefen werden Fann. 

Da wegen der größern oder geringern Erſchuͤt⸗ 
gerung beim Einformen der Schildzapfen deren Form 
Schauplag 103. Bd. 36 
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in der Größe leicht etwas verſchieden fich geftalten 
kann, wodurch denn auch der Abftand der Scheiben 
und der Durchmeffer der Schildzapfen zu groß wers 
den muß, fo muß man in diefem Fall diefelben ab: 
arbeiten und berichtigen. Um dies aber mit Genauig— 
keit ind Werk fegen zu Eönnen, hat man für die Zas 
pfen der verfchiedenen Kaliber ftählerne Freisförmige 
Lehren Taf. XVIL, Fig. 11, deren Durchmeffer mit 
demjenigen der Schildzapfenpfannen auf der Laffete 
übereinfommt und die man mit geringem Spielraum 
auf den Zapfen bis an die Scheiben muß fchieben 
können. Ebenfo bat man für jedes Kaliber Stich: 
mäße für die Weite zwifchen den Schildzapfenfcheiben, 
Diefe beftehen aus einem Lineal Fig. 15, Taf. XVIE, 
welches an jeder Seite unter rechtem Winkel einen 
Anfag hat; der innere Abftand dieſer Anſaͤtze ift ge: 
nau abgeglichen und gibt die Entfernung von der 
Außenanſicht einer Scheibe bis zu der der andern an. 
Diefes Stichmaas muß fich bequem auf die Scheiben 
der Zapfen aufſchieben laſſen, ohne jedoch einen zu 
bedeutenden Spielraum zu haben, Sft der Abſtand 
zu groß, fo unterfucht man die Länge der Scheiben 
und nimmt von der längern das Zuviel ab,  « 

Bei den Schildzapfen der Kanonen kann Feine 
andre Abweichung ftattfinden, als kleine Ungleichheis 
ten in der Oberfläche der Zapfen, indem ihre Stels 
lung einmal wie dad andremal durch das Anfchrau: 
ben unveränderlich beftimmt if. Um diefe Längen: 
abweichungen zu beftimmen, bedient man fich des, 
für jedes Kaliber vorhandenen Inſtruments Ta— 
fel XVIL, Sig. 14. | 4 
+ Die Mortiere werden auf diefelbe Art wie die 
Kanonen unterfucht, zu welchem Zwed man auch für 
den Stüdprüfungsftern langre Spigen angefertigt 
bat, um damit auch hier die genauen Durchmeffer 
kennen zu lernen und zu unterfuchen, ob der Flug 
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durchgängig cylindriſch ausgebohrt fey. Gleicherweiſe 
unterfucht man mit dem Stuͤckpruͤfungsſtern die 
Weite der Kammer; um aber hierbei die Stange des 
Sterns moͤglichſt in der Richtung der Axe zu behal⸗ 
‚ten, ſtellt man in die Mündung des Mortiers ein 
Bret, welches in obiger Richtung einen Ausfchnitt - 
bat, in den die Stange paßt. 

- Mm zu unterfuchen, ob die innere Höhlung des 
Mortiers, namentlih Kammer und Kefjel zufammen, 
die erforderliche Lange haben, ſchiebt man in dieſelbe 
das beim Bohren erwähnte, genau zugerichtete Mos 
dellbret bis gegen den Boden und überzeugt fich, ob 
die darauf aufgezogene Querlinie, welche die ganze 
Länge der Seele beftimmt, mit der Vorderfante der 
Mündung zufammenfällt, was man aus dem Zu: 
fammenfallen der Kante eined an die Mündung ges 
legten Lineals mit jener Querlinie erfennt. Berner 
dient diefed Modellbret eben fo wie bei den Kanonen 
dad Bret, Taf. XXIV., Fig. 9 dazu, die richtige 
Stellung des Zuͤndlochs & unterfuchen. 

| Der Abftand der Schildzapfenfcheiben und die 
Dimenfionen der Schildzapfen werden wie bei ben 
Kanonen unterfucht und berichtigt. 

Da jedes Schildzapfenmodell mit feiner Scheibe 
ſtets an biefelbe Stelle des Modells des Gefchüges, 
zu dem es gehört, feftgefchraubt wird und man dabei 
alle nur erdenkliche Sorgfalt verwendet, fo ſollte man 
glauben, daß in Anfehung der Stellung, der Schild: 
zapfen an einem Mortier eben fo. wie bei den Kano— 
nen feine Abweihungen. von einigem Betracht vors 
kommen Eönnten, inzwifchen ift Died doch nicht der 
Sal, obſchon die dabei vorfommenden Abweichungen 
keineswegs durch eine ungenaue Anſetzung ber Schlid⸗ 
— herbeigeführt werden, ſondern allein bei der 

ntformung derſelben, oder durch die — Schwin⸗ 
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dung des Sands oder des Metalld beim Erkalten 
entfiehen. 

Um den Nachtheilen, welche durch diefen Fehler 
herbeigeführt werden Fünnen, zuvorzufommen, bat 
man eine Art von doppeltem Stangenzirfel oder Ka— 
libermaasftab verfertigt, um damit den Abftand von 
der Hinterfeite der Schildzapfen bis zur Miümdung 
des Mortierd zu meffen, um beide mit einander ver: 
gleichen zu koͤnnen und fich dabei zugleich zu über: 
zeugen, ob die Hinterfanten derfelben in einer ges 
raden Linie liegen, damit man im entgegengefeßten 
Hal diefem Fehler durch Abarbeiten des einen oder 
andern Zapfens abhelfen koͤnne. 

Dies Werkzeug ift Zaf. XXIV., Fig. 12, 13 
und 14 dargeftellt und wir geben hier defjen nähere 
Erklärung. | 

Fig. 12 flellt das genannte Inftrument mit dem 
Durchſchnitt des wagerecht gelegten Mortierd dar. 
Daffelbe ift von gefchmiedetem Eiſen und befteht aus 
einem boppelten Stangenzirkel, deſſen vorderfter Theil, 
welcher mitten gegen die Mündung gehalten wird, 
ein gerade Lineal ab ift, in deſſen Mitte eine 
Scheibe e angebracht ift, welche mit einer Schraube 
d feftgeftellt werden kann. Ferner ift an der Mitte 
der innern Seite dieſer Scheibe ein dreifpigiger Stern 
e,f, g, feftgefehroben, deſſen dritte Spige jedoch hier 
unfichtbar ift, aber in Fig. 13 erfcheint. Die Laͤnge 
jeden Strahls ift gleich dem Halbmeffer der Seele 
des Mortiers. | 

Auf gleihen Abftand von der Mitte des Lineald 
ab ift zu jeder Seite eine Xheilung, gegen ‚welche die 
Zineale hh und ii mit ihrer innern Seite gefchoben 
werben müffen, wozu die Schieber kk, welche fich an 
‚benfelben ‘befinden, dienen, um damit die Meffung an 
den Zapfen vornehmen zu Fönnen und fie durch die 
Schrauben 11 feftzuftellen. Auf diefe Lineale find 
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gleichfalls für die verfchiedenen Kaliber Theilftreifen 
und neben benfelben das Marimum und Minimum 
der zuläffigen Abweichungen gravirt. Endlich ift an 
jedem bderfelben ein Eleiner Schieber nn angebracht, 
welcher auf dem zugehörigen Lineal mit der Schraube 
o feſt geftellt werden Fann. 
Fig. 13 zeigt den Mortier mit dem gegen bie 
Mündung angebrachten Lineal ab von vorn gefehen, 
wo man denn auch den bdreifeitigen Stern efg, fo 
wie derfelbe beim Gebrauch in die Mündung geftellt 
wird, fehen kann. MR F 
Fig. 14 zeigt den Mortier von ber Seite gegen 
den Zapfen gefehen mit dem daran angebrachten In— 
firument, das Lineal ab horizontal gegen die Mitte 
der Mündung und die Schieblineale hh und ii ge: 
gen die auf den Seitenflächen der Schildzapfen bes 
merkte Mittellinie deffelben gelegt. 
Un dies Inftrument gehörig zu gebrauchen, muß 
man den Mortier fo auf feine Unterfläche legen, daß 
- Are der Seele und Zapfen in einer. Horizontalebene 
liegen. Dann wird der dreifeitige Stern efg in die 
Mündung gefest, wie Fig. 13 zeigt und dann hält 
man das Lineal ab fo gegen die Mündung, daß 
deffen ſchmale Seite gerade gegen die Punkte, welche 
man als in ber horizontalen Ebene durch die Are 
befindlich denkt, zu liegen fommt. Zu gleicher Zeit hält 
der Unterfuchende die Enden der Lineale hh und ii 
fo, daß ihre fchmale Seite immer auf der Mittellinie 
auf den Seitenflächen der Mortiere zu liegen kommt, 
wobei ein Gehilfe die Schieber nn gegen die hintere 
Oberflaͤche der Zapfen lofe andruͤckt, einerfeits, um zu 
fehen, ob leßtre die Schieber überall berühren, ande: 
. rerfeits, um zu unterfuchen, ob die hintern Seiten 
der Schildzapfen beide gleichweit von der Mündung 
abftehen, wovon man ſich an den gravirten Eintheis 
lungen überzeugt. a 


— 
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Sollten bier Beine Differenzen entftehen, fo fins 
det ſich deren Größe leicht und man laßt alddann 
den Fehler vermitteln, indem man die Fleinen Uns 
gleichheiten auf der Oberfläche der Zapfen abnehmen 
läßt, dabei aber durch eine Lehre dafuͤr forgt, daß die 
Yeßtern immer rund bleiben und daß beider Schild: 
zapfen Hinterfeiten in einer geraden Linie liegen, 
welche parallel mit der Mündung laufend, fenkrecht 
auf die Are der Seele ift. 

In Anfehung des Abflands der Zapfen vom 
bintern Ende des Stoßed oder von der Vorderkante 
der Mündung kann felbft bei Gefchügen von einem 
und demfelben Kaliber bisweilen wohl eine geringe 
Abweichung gefunden werden, welche durch eine uns 
gleiche Zufammenziehung des Sands und eine dadurch 
bewirkte ſchiefe Zufammenftellung der Kaften, ja felbft 
durch ein ungleiches Abdrehen der Mündungsfläche 
berbeigeführt worden feyn kann, doch wird diefe fels 
ten mehr als eine Linie betragen. 

Das Befchießen der eifernen Kanonen gefchieht 
auf eigend dazu beflimmten Furzen hölzernen Laffes 
ten, auf welchen fie auf zwei Balfen in Geftalt ei: 
ned Schlitten befeftigt und mit dem Bodenſtuͤck auf 
einen Querriegel gelegt werden. 

Diefe Laffeten werden ohne. Bettung auf ein, 
um das - Zurüdfchieben einzufchränten, nach hinten 
etwas erhöhtes Erdreich geftellt, in welchem fich eine 
gemauerte Kafematte befindet, um das unterfuchende 
Derfonale, namentlich dann, wenn man ein Canon 
& outrance probiren will, vor Befchädigung zu 
fihern. 

Die gewöhnliche Probe, welche ein Gefchüß, 
um als brauchbar angenommen zu werden, ohne 
Schaden zu leiden, aushalten muß, ift fehr verfchie- 
den und Dies kann nicht anders feyn, da bei einigen 
Artillerien die Gefchübgießereien unter der Aufficht 
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von Artillerieofficieren ftehen, während fie bei andern 
in den Händen der Lieferanten find. NR 
Sm erften Fall bedient man fich eines Gußei: 
fend in Gänzen, welches im Hohofen in der Nähe 
von anerkannt guten Eifenwerfen auögefhmolzen iſt. 
Diefes Eifen wird, wie früher ſchon erwähnt, durch 
eine Sprengungsprobe auf feine Seftigfeit geprüft, fo 
daß, nachdem man fi von der Güte des Eijens 
überzeugt hat, man nicht zu fürchten braucht, daß 
man bei geböriger Schmelzung und paffender Hite 
in einem everberirofen und bei fonft forgfältiger 
Arbeit ein ſchlechtes Gefchüs erhalten werde. Da 
ferner die Berfertigung der Gefhüse felbft unter Dis 
reftion und für Rechnung der Regierung gefchieht, 
fo hat man weder fchlechted Material noch verftecte 
Fehler zu vermuthen und es wird deswegen nicht 
allein nuglos, fondern felbft gefährlich feyn, die Röhre 
fo ſchweren Proben zu unterwerfen, als dies fonft 
wohl der Fall war, indem bdiefe Proben, wenn fie 
auch beim Beſchießen dad Gefhus nicht fprengen, 
demfelben doch leicht für die Zukunft fehaden fünnen, 
indem die ftarfen und oft übermäßigen Erfchütterun: 
gen auf den Zufammenhang des Metalld nachtheilige 
. Einwirkungen äußern koͤnnen. Man hat darum für 
die auf dieſe Art gegoffenen Gefchüge eine Probe 
eingeführt, welche zureichend ift, um, im Fall fi nahe 
bet der Seele unfichtbare Gallen befänden, welche nur 
mit einer dünnen Schicht Metall überdedt wären, 
dieſe letztre durch die Erfchütterungen des Schuffes 
abzufprengen. Es ift zu diefem Zwed angenommen, 
daß zwei Probeſchuͤſſe mit halbEugelfchwerer Ladung, 
zwei Kugeln und zwei ſtarken Vorſchlaͤgen von Heu 
oder Rafen diefen Zweck erfüllen dürften. 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß das Laden mit 
zwei oder mehr einander mittelbar berührenden Kus : 
geln bisweilen gefährlich für die Gefchüge werben 
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kann — (vorzüglich) wenn eine der Kugeln einen in- 
nern Fehler hat) — weil die hinteifte Kugel, welche 
durch die Zriebfraft des entzundeten Pulvers fortge: 
fehleudert wird, feinen eigentlihen Drud, fondern 
mehr einen Stoß gegen die davorliegende Kugel aus: 
übt. Da es ferner befannt ift, daß die Wirfung ei: 
ned Stoßed gegen einen Körper viel heftiger als die 
eined Drucks fey, fo ift nicht daran zu zweifeln, daß 
durch einen ſolchen Stoß eine fchlechte Kugel gedrüdt 
werden fann und die dahinter liegende ftoßende, fich 
wifchen die Bruchftüde einklemmend, in der Seele 
Fefigehalten ‚werden koͤnne, wo dann das Gefchüß uns 
vermeidlich fpringen muß. Um diefem Uebel zuvor> 
Bean, bat man zwifchen jede zwei Kugeln einen 

orfchlag geladen, welcher nun den Stoß der hintern 
Kugel auf die andre überträgt. 

Da endlich die Ladungen dieſer Probefchliffe 
ftärker find als die Feldladungen, fo gewähren dies 
felben eine hinreichende Sicherheit, um ſich der fo 
geprüften Geichüge ohne Gefahr zu einer großen Ans 
zahl von Schuffen zu bedienen. | 

. Ganz anders ftelt fich die Betrachtung, wenn 
die Gefchüge nicht unter die Aufficht der Regierung 
in Artilleriewerfftätten, fondern von Lieferanten vers 
fertigt werden und man ift hier zu Anftellung ſchwe— 
rer Proben gezwungen, da man fich auf Feine andre 
Meife von der Güte des Metalld und der bei der 
Arbeit angewandten Sorgfalt überzeugen kann. Die: 
fer Fall tritt 3. B. in England ein, weshalb man 
dort auch mit der Probe fehr ftreng if. Sie befteht 
darin, daß die Kanonen und Karronaden mit zwei 
Schüffen geprüft werden, deren Ladungen für die 
verfchiedenen Kaliber folgende Fleine Tabelle enthält, 
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Eiferne Kanonen. 
42 36152 24 18 Kl12 | IE | 6 ih 
Pulverladung in englifchen Pfunden, 
235 Ieı2 Jıs Jı5 Jı2e 19 |6 ]4 


Eiferne Karronaden. 


68 3642 15132 B|24 Blıs Blıa RB 
Pulverladung in engliichen Pfunden. 





Seder Schuß wird mit einer Kugel und zwei 
Vorfchlägen geladen. So ftark auch diefe Probe wes 
gen der großen Pulverladungen erfcheinen mag, fo ift 
diefelbe Loch in Feiner Art mit der früher befchriebes 
nen Sprengungöprobe zu vergleichen, indem bei leßts 
rer nicht allein die Pulvermenge, fondern auch der 
durch die größre Anzahl von Kugeln bewirkte Wider: 
ftand bedeutend gemehrt ift, ja letztrer Umftand 
noch zur vollftändigern Verbrennung und folglich auch 
dur Steigerung der Zriebfraft bedeutend beiträgt, 

ine große Ladung dagegen, die aber nur eine eins 
zige Kugel fortzufchieben hat, entzündet: fi nicht fo 
vollftändig und es ift fehr zu vermuthen, daß ein 
Theil derfelben fich erfl in der Mitte des Geſchuͤtzes 
oder wohl gar außerhalb deffelben entzündet, wodurd) 
alfo der anfänglihe Drud des Pulverd gegen die 
Oberfläche der Seele effektiv viel geringer ift, als man 
ihn annimmt, mindeftens viel minder, als. bei einem 
großen MWiderftand der Ladung. FEN: 
Die Korronaden werden auf biefelbe Weiſe wie 
die Kanonen geprüft und eben fo auf-hölzerne Schlit⸗ 
ten gefeßt. Ä 
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Die Kugels und Steinmortiere von 15 rheinl. 
Zollen Weite prüft man bei einer Elevation von 
45 Grad und Fammervoller Ladung, welche bei den 
erften ohngefähr 3 Pfd. Pulver und 100 Stüd ein: 
pfündige Kugeln, bei legtern aber 1 Pfd. Pulver und 
40—50 Pid. Stud einpfündige Steine_beträgt, wel: 
che in einem befchlagenen Korb auf einen dazu be> 
ftimmten hölzernen Hebeſpiegel geftellt werben. 

Nach dem Beſchießen werden die Röhre gewa— 
fhen und ganz gereinigt. Darauf werden fie von 
außen genau vifitirt, ob man auch an der Oberfläche 
Riſſe, Sprünge oder Fleine Gruben entdedt und nach: 
her wird dad Innere der Seele mit dem Gallenfu: 
ber auf das Genauefte unterfucht, ob man darin 
* Gallen’ findet, wobei man fich auch noch eines Spie— 
geld beim Sonnenfcein und eines Licht bei trübem 
Metter bedienen Ffann, um dad Innere der Seele zu 
erhellen. Zuletzt unterfucht man die Seele noch ein: 
mal: mit dem Stüdprüfungsftern, ob etwa Veraͤnde⸗ 
rungen durch dad Probiren eingetreten find. 

Auch unterfucht man endlich die Röhre noch 
durch die fogenannte Wafferprobe und zwar auf fol: 

ende Weiſe. Man ftellt das Rohr mit verftopften 
— mit der Muͤndung nach oben und fuͤllt es 
mit Waſſer an. Sobald dies einige Zeit darin ge— 
ftanden hat, feßt man einen mit Lappen umwidelten, 
genau paffenden Stempel in die Mündung und thut 
Darauf mehrere ftarfe Schläge, durch weldhe, wenn 
fi fonft Riffe und dergleihen in dem Rohr befins 
den, das Waſſer aus demfelben tropfenmweis hervor: 
getrieben werden wird *). 


%) Die Engländer bedienen. füh zu diefer Probe einer 
Drudpumpe mit einem Steigrohr, welches faft mit der Münzs 
dung des Geſchuͤtzrohrs verbunden ift und fobald fie in Be— 
wegung gefest wird, dad Waſſer mit großer Gewalt aus den 
etwa vorhandenen ſchadhaften Stellen treibt, 
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Nachdem bie Gefchlige auf diefe Art geprüft und 
für gut erkannt worden find, werden die am diefelben 
angegofjenen und bereits bis auf die Hälfte eingefchnit: 
tenen Anfäse an der Zraube vollends abgefchlagen 
und bie Bruchfläche nach dem Fugelförmigen Verlauf 
ber Zraube mit Raspeln und Feile geebnet.. Darauf 
werden die Geihügröhre gewogen, dad Gewicht an 
der linken Schildzapfenfläche mit ftählernen Punzen 
eingefchlagen und die. Röhre innen mit Fett ge: 
fchmiert, außen aber mit Steinfohlentheer angeftricyen 
und dann aufs Lager gelegt. 

Bei den Gefhüsröhren von Bronze ftelt fich 
die Unterfuhung in manchen Punkten etwas anders, 
namentlich da noch hier und da Geſchuͤtze, hauptfäch: 
lich Mortierröhre vorfommen, weldhe in Lehmformen 
gegoffen find, wo allemal die Abweichungen etwas 
bedeutender werden, als bei den in Sand gegoſſenen. 

Wir wollen hier dad Wenige, was vielleicht von 
dem bei der Unterfuchung der eifernen Geſchuͤtzroͤhre 
abweichend feyn koͤnnte, kurz hinzufügen. _ 

Die Kanonen und Haubigen werden auf Unter: 
lagen gelegt, fo daß fie mit ihrer Mündung fich ohn⸗ 
. gefahr 3 Fuß von ber Erde befinden. Die Mörfer 
werden fenfrecht geftellt. Saͤmmtliche Röhren müf: 
fen, ehe fie zur Probe kommen, von außen vollftäns 
dig abgedreht und. cifelirt feyn. Sie behalten nichts 
ald den Anfas hinten an der Traube, welcher noch 
einmal zum Einfpannen des Rohrs, wenn dafjelbe 
nach der Probe auf das Kaliber gebracht werden foll, 
gebraucht und erft nach diefer Operation abgefchnit: 
ten wird. | 

Erfte Befihtigung des Geſchuͤtzrohrs. 
Man betrachtet das Innere der Gefchüsröhre, um zu 
fehben, ob ſich in denfelben Gruben und Gallen bes 
finden. Um ihre Ausdehnung und Tiefe kennen zu 
lernen, bedient man ſich eiferner Haken, welde mit 
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Wachs umgeben find und die wir weiter unten noch 
näher. befchreiben werden. Diefe Befichtigung ge: 
fchieht beim Sonnenfcein, indem man mittelft eines 
Spiegel3 die Strahlen in dad Innere der Seele re: 
fleftint, ift aber das Wetter trübe, fo muß man ein 
angezuͤndetes Wachslicht einbringen. 

Bor der Probe wird im Innern eine Grube 
von 1- Linie 11 Punkte Ziefe und 2 Linien Oberflä: 
che gut gethan. Man unterfucht die dußere Oberflaͤ— 
che ebenfalld in Hinficht auf Gruben und Gallen und 
bemerkt fie, wenn deren vorhanden. ar 

Der innere Durchmeffer muß vor der Probe 10 
Punkte geringer feyn ald das wahre Kaliber. Man 
thut 3 Punkte darüber oder darunter noch gut. 

Proben. Die Röhre werden auf das Probefeld 
gebracht und dort auf Laffeten ihres Kaliber& gelegt. — 
Man thut fünf Schuß hinter einander daraus, 

Die Feftungs: und Belagerungsgeſchuͤtze erhal: 
ten halbkugelfchwere Ladung. 

die 12:Pfünder 

Die Bengeräie ⸗ 

Die Ladungen befinden ſich in Papierkartuſchen 
und man ſetzt einen Vorſchlag von Heu oder Stroh 
auf die Ladung und einen dergleichen auf die Kugel, 
jeder wird mit vier Stoͤßen angeſetzt. 

Zweite Beſichtigung. VNach dem letzten 
Schuß verſtopft man das Zuͤndloch mit einem mit 
Fett gepflaſterten Pfropf und füllt die Seele deö Ge: - 
ſchuͤtzes mit Waffer, welches man mit einem Wifcher, 
welcher mit Sadleinewand dicht ummunden ift, zu: 
fammenpreßt. Man unterfucht nun das Aeußere ge: 
nau, vorzüglih um die Henkel, Schildzapfen, den 
Zündlochftollen und das Zuͤndloch her, ob nirgend 
Waſſer durchficert. Zindet ein ſolches Durchficern 
um die Zuͤndſtollen flatt, fo muß ein neuer einge: 


Ladung. 
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fchraubt und das Kanon wieder zur Probe gebracht 
werben. Finden aber an irgend andern Stellen ber: 
gleihen Durcdhfiderungen ftatt, fo muß dad Rohr ganz 
verworfen werden. I 

Wenn die Sonne fcheint, unterfucht man daß, 
Gefhlisrohr mit dem Spigel. Man bedient fich des 
Vifitireifens, um die Tiefe der Gruben zu ermitteln 
und. findet ihre Oberflaͤche mittelft des mit Wachs 
überzogenen Hakens. Scheint die Sonne nicht, fo 
bedient man ſich neben dem Bifitireifen der Wachs⸗ 


kerze. 

Die Beſchaffenheit der Gruben und Gallen wird 
neben der bei der erſten Beſichtigung gefundenen 
notirt. 2 

Die Unterfuchung kann in ber Gießerei vorge: 
nommen werden. 5 
Dritte -Befihtigung. Die Beſichtigung 
findet ftatt, nachdem dad Rohr auf das wirkliche Ka— 
liber gebracht if. Man unterfucht das Kaliber des 
Kanons mit dem Stüdprüfungsftern und ed werden 
drei Punkte über, aber nicht unter dem ordnungds 
mäßigen Durchmeffer gut gethan. Kugellager und 
Bohrreifen dürfen nicht flatt finden. Man unter: 
fucht die‘ äußern und innern Laͤngenabmeſſungen mit 
dem dußern Längenmaasftab. Drei Linien über und . 
drei Linien unter dem beflimmten Maas der ganzen 
Länge paffiren. 
Ä Man unterfucht die Längen ber einzelnen Ab: 
theilungen des Rohrs und die Gliederungen oder 
Friefen mitteljt Chablonen von Eifenbleh, welche 
nad dem Profil ausgefchnitten find, eine dergleichen 
fuͤr die Zraube und die Verftärfung des Bodens ift 
Zaf. XVII, Fig. 19 dargeftellt. Zwei Linien Uns 
terfchied in den Längen der einzelnen Theile werden 
gut gethan. Mit den Ausladungen der Friefen ift 
man eben nicht ffrupulös. An den neuern bronzenen 
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Geſchuͤtzen fehlen, wie fchon bemerkt, die Friefen gaͤnz⸗ 
lich und die Röhre laufen vom Boden bis zum Kopf 
fegelförmig ab. 

Man mißt die Entfernung der vorbern Kante 
der Schildzapfen von der höchiten Bodenfriefe mit: 
telft eined Maasftabs mit vieredigem Ringe, welcher 
über die Scildzapfen gefchoben wird. Man läßt 
bei einem und demfelben Gefhüs feinen Unterfchied 
paffiren, beide Schildzapfen zugleich können aber um 
* Linie gegen die Ordonnanz vor oder ruͤckwaͤrts 

ehen. | | | 

- Man überzeugt ſich, ob die Schildzapfenare ſenk⸗ 
recht auf der Vertikalebene durch das Zuͤndloch ftehe, 
vorausgefest, daß die Schildzapfenare zuvor wagerecht 
gelegt iſt. Diefes gefchieht mit einem eigends zu 
dieſem Zweck eingerichteten eifernen Winfelmaas Ta: 
fel XVII, Fig. 16. Abweichungen dürfen hier nicht 
vorfallen, 1 

Man unterfucht den Durchmeffer der Schildza: 
pfen mit einem genau. Falibrirten Ring Zaf. XVIL, 
Fig. 11. Drei Punkte unter aber nichts über 
dem beflimmten Maad werden gut gethan. 

.. Man mißt die Länge der Schildzapfen und läßt 
eine Differenz von 14 Linie zu. 

Der Borfprung der Scheiben wird mit einem 
eigendS dazu beftimmten Maasftab gemeflen. Drei 
Punkte, Unterfchied koͤnnen paffiren. 

Man unterſucht, ob, wenn man bie vordere 
Ebene der Scheiben einlothet, die Lothlinie die höchfte 
Bodenfriefe tangirt. Abweichungen dürfen nicht ſtatt 
finden, Man mißt folgende Durchmeffer mit dem 
Kalibermaasftab, | | 
Durchmeffer der höchften Bobenfriefe 
ur in der Gegend des Zuͤndlochs 
⸗ am Ende des Bodenſtuͤcks hinter 
der Platte — 
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den Durchmeffer am Anfang des Langenfelds 
s : hinter dem Riemchen des Kopfs 
s s der Verftärfung des Kopfs oder der 
hoͤchſten Kopffriefe 
des Plättchens an der Mündung. 
‘der Zraube- und des Plättchens an 
derfelben 
z des Zraubenhalfes | 
Unterfchiede von einer halben Linie über oder 
unter den, Ordonanzmaafen werden. bei allen biefen 
Durchmeffern gut gethan. Er 
Man unterfucht mittelft eines unten: mit Thon 
befchlagenen Anfagkolbend und einer, Raͤumnadel, 
ob das Zündlod die gehörige Stellung. habe und 
am gehörigen. Ort einmünde. Man läßt eine Ab: 
weihung von einer Linie bei der aͤußern Stellun 
und von 14 Linie bei der innern, doch nur na 
der Mündung zu, paffiren. Man unterfucht mit eis 
nem winfelrecht umgebogenen und zugefpigten Stabls 
drath, ob im Innern des Zuͤndlochs ſich Gruben fins 
den. Binden fich deren auch noch fo wenige, fo muß 
ein andrer Zündlochftollen eingefeßt werben. y 
| Mir laffen hier noch die Befchreibung einiger zu 
ben Unterfuhungen der Geſchuͤtze nöthigen und - 
ber ſchon erwähnten Inftrumente folgen, . 
- Auf Taf. XXI, Fig. 7 bis Fig. 16 haben 
“ wir den fogenannten Studprüfungsftern dargeftellt, 
welcher dazu dient, fi von dem richtigen. Kaliber 
der Gefchügröhre zu uͤberzeugen. 
Sig. 7 ſtellt die Längenanficht dar. Die Haupts 
theile des Inſtruments find: der Handgriff. P, die 
Stange E, welche fi in der Röhre @ fchieben läßt 
und an deren Ende fich eine fhiefe Fläche befindet, 
Diefe Röhre Q ift je nach der Länge der zu prüfens _ 
den Geſchuͤtzroͤhre länger. oder kuͤrzer. An. derfelben 
ift eine Dille angebracht, welche eine Platte trägt, 
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an welcher vier Spitzen vorragen. Nur die obre ift 
beweglich und wird durch die fchiefe Fläche auf und 
nieder gefchoben. — Die nächfifolgenden Figuren 
enthalten die Details und wo das neuere Inftrument 
der Urt von dem bier gezeichneten Gribenuvalfchen 
abweicht ‚, werden wir die Differenzen angeben. Die 
Röhre Q ift von Kupferblech. 

dig. 8 und 9 Anficht der Röhre, welche man 
an mehreren Stellen gebrochen dargeftellt hat. Die 
Stange E ift die in Fig. 1 bdargeftellte -und ihre 
Theile im Innern der Röhre punktirt. Da das 
Rohr durch im Uebergriff ftehende Theile verlängert 
werben kann, fo erlaubt dies auch die Stange E, 
da beide immer um gleiche Längen zunehmen müffen. 

Fig. 10 Anfiht der Stange E mit einer Zu: 
fammenfeßung bei aa. 

Fig. 11 Anficht derfelben Stange E und eines 
Theild der Röhre Q, welche noch nicht im größern 
un dargeftellt wurde und Die zu Fig. 8 u. 9 

hört. | 

dig. 12. Hier ift angenommen, daß der Theil 
AB Fig. 11 der Röhre Q abgenommen fey, um die 
Bufammenfegung der einzelnen Theile der Stange E 
zu zeigen, namentlich binfichtlich ber. Anbringung des 
N. Ä 

vierediger Theil der Stange E, auf welchen 
ber Handgriff aufgefhoben wird, K- fefter Bügel 
am Ende bed einen Zheild der Stange E. Er ift 
durbohrt, um das Schwanzftüd des andern Theils 
ber Stange aufzunehmen. Dieſes Schwanzftüd geht 
zuerfi durch eine am Bügel befindliche Difle und ift 
dann durch die Schraube f F befeſtigen. 

Der Hauptzweck dieſer Verbindung iſt der, den 
Stab loſe in dem Geſchuͤtzrohr hin und her ſchieben 
und dabei drehen zu koͤnnen. 
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Fig. 13. Diefe Figur ift die obere Anficht bes: 
jenigen Zheild der Röhre Q, von weichem Fig. 11 bie 
Seite nanſicht war. | | 

AB ift- der vordere Theil, auf weldem fich die . 
Platte D befindet, welche um fo viel von der Röhre 
Q abfieht, daß der Schieber aa, bb, der mit der 
Stange E tur die Schraube f in Verbindung fteht, 
fi) darunter hin bewegen kann. Diefe Piatte trägt 
einen fehr genau gerheilten Maasftab und dient als 
Inder, um bie Entfernung der Kante dd von bem 
mit Null bezeichneten Mittelpunkt des Maasftabs zu 
meſſen. Behufs der ffeien Bewegung der Platte D 
ift die Röhre Q für die Schraube f mit einem Schlis 
verfehen. | 

c Theil der Röhre, welcher etwas bünner wird 
und als Handgriff für die linfe Hand dient, während 
die rechte den Griff P führt. | 

D Platte, welche mit ſechs Schrauben auf der 
Röhre O befeftigt iſt. Sie ift nach dd zu abgefaft 
und berührt hier den Schieber ab. | 

F Druckſchraube, um die Stange E in: der Röhre 
Q zum bequemern Ablefen der bei d’d gezeichneten 
Maafe feitzuftellen. De 

In neuerer Zeit hat man die. Verbindung der 
Platte D mit der Stange E durch die Schraube‘ f 
fortgelafien und dafür auf der Röhre die Eintheilung 
angebracht und auf der Stange E den Strich des 
Inder. Natürlicy ift ein Theil aus der Oberfläche der 
Röhre gefchnitten, um den betreffenden Theil der 
Stange E fehen zu können. a — 

Fig. 14 Ende dei Stange E mit der ſchiefen 
Ebene. \ — | | 7 
UL Schraube, melde dazu dient, die brei mit 
einander durch Schrauben verbundenen Theile © p; 
öq und qr an dem Ende ber Stange E zu befeiti: 
gen. — Die Platte oq hat: eine Neigung gegen bie 
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Grundfläche und ſteht zu derfelben im Verhaͤltniß von 
12 : 1, fo-daß, wenn die Stange E fih um eine 
Linie vorbewegt, jeder Punkt der fchrägen Linie um 
iz Linie höher zu ftehen koͤmmt, alö vorher, mithin 
die darauf ftehende bewegliche Spige H Fig. 9 um 
eben fo viel gehoben wird. In neuerer Zeit hat man 
diefe ſchiefe Ebene durch einen vollen Kegel erfeßt, 
wodurh man immer neue Berührungspunfte der 
Spitze H, deren man auch zwei nehmen Fann und 
nicht zu befürchten b:aucht, daß durch etwaige Abs 
nugung das Berhältniß von 12 : 1 nicht mehr ge: 
nau wäre. 

Fig. 15 eiferner Lehrrahm, deffen lichte Weite 
genau dem Durchmefjer ded zu prüfenden Gefchüß- 
rohrs weniger 4 Linie gleich iſt. Er ijt mit vier Flei- 
nen Stahlplatten P verfehen, um mit Genauigkeit 
die Stellung der vier Spigen zu reguliren. Stoßen 
biefelben an, fo befeftigt man drei derfelben mittelft 
Schrauben. Die vierte bleibt beweglich — Nah 
diefer Probe löft man die Drudfchraube f, um den 
Schieber aabb Fig. 13 genau mit feinem Nullpunkt 
unter die Linien dd zu. bringen, s 

O ift eine von den Platten, weldhe am Ende z 
der Stange E angebracht und dort mittelft- der vier 
Schrauben a befeftigt find, Solcher Platten find 
zwei und zwifchen ihnen fchieben ficy die Spißen 
b, b, b, welche mittelft der Drudichrauben. c feſtge— 
‚flellt werden. Die vierte Spige H. fällt durch ihre 
eigene Schwere auf die fchiefe Fläche aq, für welche 
der vieredige Ausfchnitt m angebracht ift. | 

RS Fig. 9 ift die diametrale Entfernung der 
Spitzen und genau fo groß, wie die lichte Weite des 
Rahmens NN Fig. 15. 

T Fig. 8, meffingener Befchlag der Röhre Q, 
wenn fie von Holz; if. Diefer Befchlag ift zum 
Schrauben . eingerichtet und feine Fuge die Linie v. 
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| xyz Big. % ein anderer meffingener Befchlag 
am Ende der Röhre. | 

Fig. 16, Theil des Schafts der Röhre, welcher 
fi in die Dille des Stüdprüfungsfternd fügt. | 

Taf. XXI, Fig. 17 ftelt die Langenanficht 
des Stüdvifirerd dar, mit welchem man unterfucht, 
ob das Geſchuͤtz Gallen oder Gruben im Innern der 
Seele hat. | j 

A Federſpitzen, deren gewöhnlich vier angewandt 
werden; B Schieberring, um die Spigen zuſammen— 
zudrüden, oder. frei federn zu laſſen; C Leitſtange 
des Stüdvifirerd. Sie it in Fuß und Zoll getheilt, 
um beftimmen & können, in welcher Gegend der 
Seele fi) die Gruben befinden; D Xeitflange des 
Schieberrings. 

- Zaf. XXI, Fig. 18. Viſitirhaken. Man be- 
-feftigt auf ; demfelben etwas Wachs, führt ihn in die 
Seele, drüdt ihn in die Gruben und erhält fo einen 
Abdruck derfelben, wornach man deren Ziefe beftim: 
men kann. Den Drt, wo fie‘find, erfährt man durch 
die in Fuß und Zoll getheilte Stange. 

Taf. XVIL, Fig. 18 a und 18 c, bölzernes 
Kreuz, um die Schildzapfen zu unterfuchen. Die Arme 
AB und CD find an ihren Enden auögefchnitten 
und die Mittellinie it aufgeriffen; die Arme EF und 
GH haben Borfprünge. Ungefähr in der Mitte-jes 
des Kreuzes ift ein Zapfen angebracht, deffen Mittels 
punkt um fo viel von der Linie EbF oder GfH 
entfernt ift, ald die Are der Schildzapfen von ber 
Are der Seele. Der Zapfen d, welcher länger ift als 
c, muß fih an die Traube anlegen und dort, befes 
ftigt werden fönnen. Der Zapfen h fömmt in bie 
Mündung des Geſchuͤtzrohrs. Die Lothe a und e 
dienen, um die Kreuze richtig einzuftellen. 

Taf. XVII, Fig. 18 b zeigt, wie man verfahs 
ven müfje, um zu unterfuchen, ob die Are ber Schild: 
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zapfen jenfrecht auf eine Bertifalekene durch die Are 
der Seele ftehe. Zu diefem Zwed legt man das Ge: 
fhüsrohr auf zwei Unterlagen T und V volltommen 
wagerecht und bringt die beiden Kreuze AB und CD 
in ihre gehörige Stellung. Darauf dreht man das 
Gefhüsrohr fo lange um feine eigne Are, bis die 
Are der Schilözapfen wagerecht liegt, wovon man 
fi durch die Setzwage Fig. 16 überzeugt. Nun 
ſucht man auf dem Gefhüsrohr den Punkt auf, der 
gleichweit von beiden Schildzapfen entfernt ift und fpannt 
dann eine Schnur AC über die Vifire der Kreuze. 
Dieje Schnur läuft über das höchfte Metall. Hier: 
auf unterfucht man, ob fie auch fenfrecht über dem 
gefundenen Mittel der Schildzapfienare liegt und iſt 
dies der Fall, fo ftehen die legten rihtg. 
Zaf. XVII, Fig. 17 zeigt eine eiferne Lehre, 
welcher man fich bedient, um fich zu überzeugen, ob 
die Schildzapfen eine und diefelbe Richtung und ob 
fie die gehörige Lage gegen die Are der Seele in 
Hinfiht auf Höhe und Tiefe haben. Sie wird oben 
angelegt. 

Fig. 12 derfelben Tafel zeigt eine ähnliche Lehre, 
welche aber unten angelegt wird. | 

Zaf. XVII, Fig. 13 zeigt ein Kerbmaas, um 
u unterfuchen, ob alle äußern Durchmeffer genau 

nd; m ift der Grundriß, m‘ der Aufriß; die Linien 

nn, 00, pp find durch Kerben bemerkt und kommen 
mit den gleichnamigen Linien in Fig. 18 b überein. 
Fur jedes Kaliber: bedarf man eines folchen Kerb: 
maafed. | 

Taf. XXIV., Fig. 7 zeigt ein Rineal, um da: 
mit bie Ziefe der Gallen und Gruben auf der du: 
Bern Seite des Gefchüges zu beftimmen, von der 
Seite und im Durdfchnitt. In diefem aus Meiffing 
verfertigten Inftrument ift in der Mitte h.und am 
Ende h’ ein Ausfchnitt oder eine Spalte angebracht, 
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in welchem man ein eingetheiltes Lineal i mittelſt ei: 
nes Knopfs k auf- und niederſchieben kann. Dieſer 
Knopf geht als Schraube durch und hat unten eine 
Spitze J. Das kleine Lineal kann in dem großen Li— 
neal mittelſt der Schraube m feftgeftellt werden. 

Um die Ziefe einer Galle zu mefjen, wird das 
Lineal i fo tief in das große Rineal gefchoben, daß 
fein unterfter Zheilftrich in die Oberfante des Lineal 
fällt und der Knopf k fo weit herabgefchraubt,. daß 
die unten daran befindliche Spige 1 mit der Unter: 
kante des Lineals gleich ſteht. Dann fegt man das 
große Lineal auf die Galle, Löft die Schraube m und 
die Spige 1 gelangt auf den Grund der Galle, wo: 
bei zugleich auf dem obern getheilten Maasftab fich 
die Tiefe ablejen läßt. ! 


Allgemeine Bemerkungen über die Prüfung und 
Abnahme der Gefchügröhre. | 


Mir haben fchon oben erwähnt, daß. in Hinficht 
auf das Mifchungsve hältnig des Studguts die Gren: 
zen zwifchen 8 — 12 Theilen Zinn auf 100 Zheile 
Kupfer gefegt ift und ein Zheil‘der Unterfuhung muß 
darauf hinausgehen, fi von dem Vorhandenfeyn die: 
ſes Miſchungsverhaͤltniſſes zu überzeugen. 

Die Ercentricität eines Geſchuͤtzrohrs ift die un: 
mittelbare Urfache des unrichtigen Schießen und des 
Berderbens des Stüdguts; man muß fidy deswegen, 
ehe man ein Geihis für brauchbar annimmt, von 
deffen vollkommener Koncentricität Überzeugen. Ein 
genaues Suftrument, welches mit Sicherheit dad Ka— 
liber des Geſchuͤtzes und feine Metaliftärke in jedem 
beliebigen Punkt angibt, ift daher ein nothmwendiges 
Ütenfil jeder Geſchuͤtzpruͤfungskommiſſion. 

Das Kaltfepmieden der Bronze, welches, obgleih 
es die Dauer des Geſchuͤtzes nicht eben vermehrt, doch 
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von vortheilhafter Einwirkung ‚auf feine Dichtigkeit 
ift und das Ausbohren des Rohrs zum wahren Ka: 
liber nach der Probe Eönnen eine Ercentricität der 
Seele leicht nach fich ziehen, indem man dabei das 
Gefhüß wieder in die Bohrbanf bringen muß. Es 
ſcheint daher vortheilhafter, die Röhre nicht eher zu 
prüfen, als bis diefelben ihr wahres Kaliber erlangt 
haben. Die Abweichung darf aber nie mehr ald 0,221. - 
Linien betragen. J 

Auf die genaueſte Beſtimmung der Axe der 
Schildzapfen muß ein Hauptaugenmerk gerichtet werz 
den, indem biefelbe zum Stüßpunft für andere Uns 
terfuchungen dienen fann; man muß daher die End⸗ 
punfte diefer Are auf der Fläche der Schildzapfen mit 
dem Körner dauerhaft bemerken. 

Da die fämmtlihen Röhre eined und deffelben 
Kalibers in diefelbe Laffete paffen müffen, fo kann 
man für die Ausladung der Schildzapfenicyeiben und 
für die Durchmeffer der Schildzapfen höchitend 4 Li: 
nie unter, aber nichts über die ordnungsmäßigen Ab⸗ 
meffungen gut heißen. 

Da der Durchmeffer der höchften Bodenfrieſe 
und der größte Durchmefjer der Verſtaͤrkung des Kopfes 
dazu dienen, bie Richtungslinie nebft der Bifirlinie 
zu beftimmen, fo muß das Verhältniß diefer beiden 
Durchmeffer zu einander genau feftgeftellt werden, 
während dies bei den übrigen Friefen nicht fo noth— 
wendig if. ine Abweichung von 0,443 Linien ift 
- für die wirkliche Fabrikation genügend. — 

Für die Stellung der Henkel ift es der Richtig: 
keit des Schießend wegen nöthig, daß beide gleichweit 
von der Richtungslinie abftehen. 5 

Um fo viel als möglich die Verfchiedenheit der 
Schwere bei den verfchiedenen Röhren eines und dei: 
felben Kaliberö zu vermeiden, muß man die zugeftan: 
denen Abweichungen in den Dimenfionen immer mehr 
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auf die negative Seite ziehen, wodurch man wenig: 
ftend feine zu ſchweren Geſchuͤtze erhalt. 

Da es nothwendig ift, daß das Feuer richtig an 
die Ladung gelange, fo darf man unter feinen Um: 
ftänden zulaffen, daß eine Abweichung in der Stel“ 
lung der Zündlochröhre nach der Traube zu flattfinde, 
während daffelbe nach der Mündung hin gern etwas 
vorfichen kann. Man wirb nicht umhin fünnen, auf 
der größern Oberfläche einige Eleine Gruben und Gal: 
len von 1,33 Linien Tiefe und einzelne Afchadern zu 
geftatten, Doch wird man darauf zu fehen haben, daß 
ihre Anzahl nur gering fey und daß fie fich nicht zu 
nahe an den Schildzapfen befinden. ine Grube 
von 0,88 Linien Ziefe im Innern des Rohrs zieht 
unauösbleiblich deſſen Verwerfung nach fich. i 
Die Geſchuͤtzroͤhre, welche auf ihr wahres Ka: 
liber nachgebohrt find — mit einem allenfallfigen 
Surplus von & Linie — werden dann noch durch 
10 Schüffe mit ein Dritttheil Eugelfchwerer Ladung 
probirt, welche ficy bei den Feldgefhügen in Kar: 
touchen. mit aufgebundenem Spiegel und Kugel, bei 
den Belagerungs = und Feftungsgefchügen aber in ei: 
ner Kartouche mit lofer Kugel befindet. | 
| Sobald die Geſchuͤtze fo befchoffen find, unter: 
wirft man fie abermald der MWafferprobe, um fid) 
von der dauerhaften Verſchraubung der Zündlochftol: 
len zu überzeugen. Dann unterfucht man von neuem, 
ob bi Gruben oder Gallen gebildet haben und fin: 
den fich_deren von mehr ald 0,8 Linien Ziefe, fo muß 
das Geſchuͤtz noch jekt verworfen werden, Ä 





Fünfter Abfchnitt. 
Bon der Bleigießerei*). 


— — — — —— 


Wenn man einzelne, nicht haͤufig vorkommende 
und minder wichtige Gegenſtaͤnde abrechnet, ſo wer— 
den aus Blei nur folgende wenige Arten von Guß— 
waaren erzeugt: Platten, Roͤhren, Gewehrkugeln, 
Flintenſchrot. Zu jenen ſeltnern Fabrikaten gehoͤren 
die Plomben oder Bleiſiegel der Zollaͤmter u. f. w., 
welche in meffingenen Formen gegofjen werden; Fis 
guren, Statuen u. dgl., welche man ganz nad) Art 
der bronzenen berftellt; Gefäße (wie Schalen, Fla: 
fhen, krugaͤhnlich geftaltete Retorten, für Laborato— 
rien, Kunftbleihen u. f. w.), welche glei Meffing 
in Sand, oder wie Zinn in meffingenen Formen ge: 
goffen werden, nöthigenfalld in Zheilen, die man fo: 
dann durch auf die Fugen gegoffened glühendes Blei 
vereinigt; dad Fenfterblei der Glafer, welches in 
einem eijernen Einguß in Geftalt von Stäbchen ge: 
goſſen und dann durch den Bleizug (eine Art Walz: 
werk) ausgeftredt und verdünnt wird. — Wir wen: 
den und nun zu einer ausfuͤhrlichern Betrachtung der 
wichtigern von den vben genannten Gegenftänden. 


*) Es wurben bei diefem Abfchnitt benust der Artikel 
Bleiarbeiten vom Prof. Altmütter in Wien in Prechtl's 
Encyelopädie, Band I. und eine Arbeit vom Dr, Berg⸗— 
mann. 
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Erited Kapitel. 
Guß der Bleiplattem 





Eine der wichtigſten Bleiarbeiten ift die Darftel: 
lung der Bleiplatten und Bleibleche. Kleinere 
dünne Platten koͤnnen dadurch erhalten werden, daß 
der Arbeiter auf eine gut geebnete, mit didem Papier 
belegte Ziegel die nöthige Menge Blei gießt, daffelbe 
ſchnell mit einem zweiten gleichen Stein belegt und 
entweder auf den letztern einen plößlichen Schlag 
führt, oder mit den Füßen darauf ſpringt. Das Blei 
wird durch diefe in China übliche Operation in eine 
gleich die, fehr glatte Platte, deren Ränder jedoch 
unregelmäßig find, ausgedehnt, 

Das fabrifmaßige Verfahren zum Guß großer 
Bleiplatten ift der Hauptfache nach folgendes. Man 
bedient fich einer ſtarken, aus eichenen Bohlen gezim: 
merten tifhähnlichen Flache, deren Ränge ſich nad 
der Größe der zu gießenden Platten richtet und oft 
12 — 16 Fuß beträgt Vor einer fchmalen Seite die: 
fer Zafel fieht der Dfen mit dem eingemauerten offes 
nen Schmelzfeffel. Die Zafel felbft ıft mit niedrigen 
Leiften eingefaßtz nur an der dem Ofen zugekehrten 
Seite fehlt die Einfaffung, indem hier die Stürze 
(dad Gefäß zum Ausgießen des Bleis) angebracht 
wird. Ferner ift die Zafel gegen die vom Ofen weg- 
gefehrte Seite etwas abhängig, damit das Blei leich⸗ 
ter fließe und der Grad der Neigung kann durch Die 
unter der Zafel eingetriebenen Keile genau beftimmt 
werden, indem das Blei zu dünnern Zafeln eines 
flärkern Falls bedarf. Das Gießen gefchieht nicht 
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auf der Holzfläche, fondern auf gut burchgearbeite: 
tem, fein gefiebten Sand, womit fie bededt wird. 
Man gibt diefem die -genaue- Ebene mittelft des 
Streihholzes Fig. 1, Zaf. XXVIL, welches 
quer über die Zafel -und .fo tief in .diefelbe hinein 
reicht, daß, wenn es längs derfelben von zwei Ar: 
beitern auf den Einfaffungsleiften herabgefuͤhrt wor: 
den ift, die le&tern über den geebneten Sand noch 
fo hoch vorragen, ald die Bleiplatte did werden foll. 
Der Sand wird mit einem flachen heißen Eifen, wel: 
ches man fortwährend mit Fett beftreicht, geglättet. 
Die ſchon erwähnte Stürze ift ein Gefäß aus Ku: 
pferblech von der Geftalt eines dreifeitigen hohlen Pris: 
mas, an welchem eine Seitenfläche fehlt. Diefe Deff: 
'nung befindet fih auf der der Gießtafel zugefehrten - 
‚Seite. Das Gefäß hat ferner eine Faffung aus Ei: 
fenfchienen und rüdwärts zwei Griffe, an welchen ed 
mittelft Ketten gehoben und geftürzt werden Tann, 
damit dad Blei, womit man es gefüllt hat, inet 
nem breiten Strom auf den Sand fich fchnell und 
gleichförmig ergießt. Gleichzeitig muß das Blei aber, 
da ed freiwillig und ohne zu ftoden nicht die Form 
füllen würde, mit einem ftarfen Lineal, welches da- 
bei auf den Seitenleiften der Einfaffung ruht, über: 
fahren werden. Das überflüffige Blei fällt theils 
uͤber jene Ränder hinab, theils in Löcher, welche man 
zu biefem Behuf am Ende der Tafel in den Sand 
gemacht hat. Auch find dort ftarfe eiferne Bolzen 
eingefenft, welche ſich in das Blei mit eingießen und 
an welchen die fertige fchwere Zafel durch mechani: 
fhe Mittel aus. der Form gezogen werden Fan, 
Leichtere, dünnere Tafeln aber rollt man fogleich über 
eine hölzerne Walze und nennt fie in diefem Zuftand 
Rollblei. 

Auch eine bedeutende Uebung von Seite der Ar: _ 
beiter vorausgefeßt, ift es doch unmöglich, Auf-die: 
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fem Weg fehr glatte oder fehr dünne und überall 
geh dide Platten zu erhalten. Auch werben die 

afeln nie ganz rein. Bekanntlich bildet fich auf 
‚dem gefchmolzenen Blei beim Zutritt der Luft ſchnell 
und in bedeutender Menge ein Oxyd (von ben Ar: 
beitern Koth genannt), deffen VBermengung mit dem 
Blei, ungeachtet des fleißigften Abſchaͤumens, nie ganz 
zu vermeiden ift und befonderd duͤnne Platten uns 
-ganz, löcherig, oft. ganz unbrauchbar macht. Um die: 
fen Fehler zu vermeiden, find einige merfwürdige Vers 
ſuche gemacht worden, die ſich darauf gründen, das 
flüffige Blei entweder durch feinen eigenen hydrofta- 
tifhen Drud, oder fogar durh Pumpen in eine ge: 
fchloffene Form zu leiten. Das MWefentliche des er: 
ftern von Devillerd erfundenen Berfahrens beruht 
auf Folgendem. Der Keffel mit einer bedeutenden 
Menge Blei, welches durch die unter demfelben an: 

ebrachte Feuerung flüffig erhalten werden muß, be: 
Andet fih ungefähr 4 Fuß hoch über der Form. 
Diefe ift von Meffing, beiteht aus zwei Haupttheis 
len, welche einen der Dicke der zu gießenden Platte 
gleichen Raum zwifchen fich laffen und durch Klam: 
mern und Keile feft mit einander verbunden find. 





- Sie liegt, und zwar (mas wohl bemerkt werden muß) 


ſchraͤg, in einem Bleineren Keffel, welcher gleichfalls 
mit gefhmolzenem Blei gefüllt ift und durch eine 
unter ihm angebrachte Heißung fortwährend in der 
gehörigen Zemperatur erhalten werden kann. Das 
Blei dient hier nur dazu, um bie Form während ber 
Dperation zu erwärmen. Die Form liegt fo, daß 
ihr untered Ende am tiefften in das Blei eingetaucht 
ift, ihr oberes aber über den Kefjel hinaugfteht. An 
diefem Ende ift fie auch ganz offen. Vom Boden 
des obern Keffeld geht ein Rohr bis in das untere 
Ende der Form, wo ed eine Art von erweitertem 
Einguß bildet. An diefem Rohr befindet fich ferner 
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ein mit einer. Eintheilung verfehener Hahn, durch wel: 
chen, je nachdem er mehr oder weniger geöffnet wird, 
das Blei aus dem obern Kefjel fchneller oder langfa= 
mer in die Form flrömt, zufolge des bydroftatifchen 
Druds, welchen die im Keffel und im Verbindungs- 
rohr ftehende Säule von flüifigem Metall ausübt. 
Das aus der Röhre fommende Blei muß daher die 
Form füllen und da Ddiefe gegen vorn zu, wo fie 
nicht mehr im Bleibad liegt, weniger heiß ift, hier fich 
abkühlen und feſt werden. 

Wenn man dafür forgt, daß die fo gebildete Za: 
fel am offenen Ende der Form langfam herausgezo: 
gen wird, am untern Ende der lebtern aber ununters 
„brochen Blei aus dem obern Keffel nachfirömt, fo fol 
ed möglich feyn, Zafeln zu gießen, deren Länge blos 
von der Menge des Bleis im obern Keffel abhängt 
und da dieſer leicht immer gefüllt zu erhalten if, gar 
feiner Beſchraͤnkung unterliegt. ei diefem Eoftfpies 
ligen Apparat dürfte es fehr fchwierig feyn, denfelben 
immer in gleicher Zemperatur zu erhalten und das 
Nachfließen des Bleis fo zu reguliren, daß die Bil: 
dung der feften Tafeln in der Mündung der Form 
ununterbrochen vor fich geht. | 

Apparate, wo das Blei mittelft Pumpen in bie 
Form getrieben wird, find, außer zu Platten, vor= 
zugsweiſe auch zur Verfertigung von bleiernen Röhren 
verfuht worden und man wird weiter unten mehr 
darüber finden. 

Die praftifchen Hinderniffe, welche fich beim 
Guß dünner Bleiplatten einftellen, find Urfache, daß 
man ſchon vor längerer Zeit den Weg eingefchlagen 
bat, fie recht did zu gießen und dann“ erft durch 
Streden in einem Walzwerk beliebig zu verduͤnnen. 
Nur erfordert diefe Behandlungsart möglichft reines 
Blei, weil anderes leicht Riffe befommt, Man hat 
gegen die gewalzten Bleiplatten das Vorurtheil ges 
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habt, daß fie den gegoffenen in Hinficht auf die Dauer 
im Freien, ja fogar auf Dichtigkeit nachftehen. Diefe 
Meinung, welche jest aber nicht mehr allgemein ift, 
fcheint in fofern einigen Grund zu haben, als die 
- auszuftredende dide Platte nicht rein und fehlerfrei 
gegoffen wird, wo freilich alle Fehler, 3. B. aͤſche⸗ 
rige und unganze Stellen, ſich im Verhältniß, wie die 
Oberfläche ſich vergrößert, immer mehr ausbreiten. 
Man muß daher Sorge tragen, die Gußplatten, wel- 
che meiftend gegen 1 Zoll und zuweilen darüber did 
und 8 Fuß im Quadrat groß find, fehr rein zu er: 
halten. Man bat gefunden, daß weder der San, 
noch eiferne Platten als Gießform. allen Forderungen 
entiprechen, fondern daß der Guß am beiten auf 
Sandſtein gelingt. Diefer muß, um der Hiße des 
flüffigen Metalld zu widerftehen, ziemlich di, auch 
ganz eben abgerichtgt und mit einer hölzernen, nad 
der Dide der Platten erhöhten Einfaffung verfehen 
feyn. Man nimmt denfelben dichten, feinförnigen 
Sandftein, aus welchem die großen Formen der Zinn: 
gießer bereitet werden. Das Gießen felbft gefchieht 
auf ähnliche Art, wie bei der Anwendung des Sands 
und die Platten werben dann auf Walzwerfen der 
fernern Verduͤnnung auf eine Art unterworfen, über 
welche fogleich das Nöthige gefagt werden wird. Es 
bat dann feine Schwierigkeit, die Bleche fo duͤnn 
auszumwalzen, wie es zu dem bekannten Tabaksblei 
(zur Berpadung bed Tabaks, um das Berdunften 
feiner flüchtigen Beftandtheile zu verhindern) nö: 
t * 


g iſt. 

Auch dieſes Tabaksblei hat man vormals gegof: 
ſen und zwar auf eine Art, welche ihrer Eigenthuͤm⸗ 
lichkeit wegen hier eine Stelle verdient. Man be— 
diente ſich dazu eines hoͤlzernen, laͤnglich viereckigen 
Rahmens, deſſen vier Theile mit einer hinreichenden 
Anzahl Loͤcher quer durchbohrt ſind, damit man darin 
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mit. Hilfe ſtarker Schnüre feine dichte Leinwand fo 
ausfpannen kann, daß über die Fläche derfelben die 
Holzdide des Rahmens auf beiden Seiten gleich hoch 
vorfteht. Auf der hintern Seite wird ein mit dickem 
Wollenzeug bekieidetes Bret ald Unterlage für die 
Leinwand eingepaßtz die vordere Seite aber wird mit. 
einer Tuͤnche aus Kreide und Eiweiß beftrihen, um- 
ihr eine gleichmäßig ebene, doch nicht zu glatte Ober: 
fläche zu geben. Quer in den Rahmen wird auf der 
‚ vordern Fläche ein auf der Kante fiehendes Bret ein- 
gelegt, an deſſen Enden zwei andere Bretchen be= 
findlich find, welche die Jangen innern Seiten des 
Rahmens berühren. Es entfteht hierdurch gleichfam 
ein hinten und oben offenes Kaͤſtchen, veffen Boden 
die Leinwand, deffen Vorderwand und Seitenwände 
aber die erwähnten drei Breter-bilden. Der Rahmen 
fteht beim Gebrauch ſchraͤg; das, gefchmolzene Blei 
wird oberhalb des Querbrets eingegoffen und indem 
ein Arbeiter leßtere8 an den Seitenbretchen anfaßt 
und ſchnell Über den Rahmen hinabführt, bleibt von _ 
dem Blei, welches dem Bret nachflieft, ein dünner 
Ueberzug an der Leinwand hängen, der fogleich er: 
flarrt und ein dünnes Blatt bildet. Der Ueberfchuß 
des Bleis fallt zuletzt auf den mit Steinen gepfla- 
fterten Boden des Arbeitsorts. Die Blätter werben 
defto dünner, je mehr der Rahmen fchräg fleht, je 
ſchneller der Arbeiter herabfährt und je flüffiger das. 
Blei war; allein fie werden felten gleich did und die 
Operation mißlingt felbft geübten Arbeitern fo haus 
fig, daß derfelben die Bearbeitung unter den Walzen 
fehr weit vorzuziehen ift. | 

Wir liefern in Nachftehendem die Befchreibung 
eines Walzwerfs für Bleiplatten oder Rollenblei, wel: 
des in Konden im Betrieb ift und durch eine 
Dampfmaſchine von 20 Pferden Kraft in Bewegung 
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geſetzt wird. Daſſelbe iſt auf Taf. XXVIII. voll⸗ 
— in den Figg. 1 —4 dargeſtellt. 

er arbeitende Gylinder der Dampfmaſchine bat 
24 Zoll Durchmeffer und diefelbe macht in der Mi: 
nute durchfchnittlih 22 Kolbenhübe zu 5 Fuß. Der 
Dampffeffel hat bei 15 Fuß Lange 5 Fuß Durch— 
meffer, 7 Fuß Höhe und einen Heißfanal im Innern. 


Der Roft hat 4 Fuß Quadrat. Folgendes find die 


Hauptmaafe des Triebwerks. 

- Die Welle P Fig. 2 der Kurbel N hat 7 Zoll 
im Quadrat und ift zwifchen den Unterlagen 4 Fuß 
9 Zoll lang, der runde Theil der Welle hat bei ei: 
nem Durchmeffer von 7 Zoll eine Länge von 74 Zoll. 
Das Ercentrifum zur Steuerung befindet ſich an der 
Kurbelwelle P. Das Bervielfältigungsrad O, wel: 


ches fich an eben diefer Welle befindet, hat 43 Fuß 


Durchineffer und 66 Zähne von 24 Zoll Zheilung 
und 6 Zoll Breite. Es greift in das an der Are 26 
des Schwungrads QQ befindlichen Getriebe q. Die: 
ſes Getriebe hat 3 Fuß 2 Zoll Durchmefjer, 45 Zähne 
und macht 324 Umlauf in der Minute. Die Welle 
26 ift 61 Zoll im Quadrat did und 74 Fuß zwifchen 


\ 


1 


den Unterlagen lang. Die Zapfen an beiden Enden 


haben 6 Zoll im Durchmeſſer und 63 Zoll Länge. 


Das Schwungrad hat 174 Fuß im Außern Durch⸗ 


mefjer und fein Kranz 4 und 9 Zoll Dide und Breite, 
Es hat 6 Arme. _ , 

Um die Bewegung der Mafchine den Walzen 
mitzutheilen, zwifchen welchen dad Blei geftredt wird, 


greift das Getriebe q in das große Stirnrad D, wel: 


ches bei einem Durchmeffer von 10 Fuß 1 Zoll 152 
Zähne von 24 Zoll Theilung bei 6 Zoll Breite hat. 
Die Nabe diefes Rads, welche 11 Zoll Durchmeffer 
bei 15 Zoll Dicke hat, ift auf dem cylindrifchen Theil 


der. Welle fo aufgezogen, daß es fich frei um diefelbe - 


ſchwingen kann. Durch die Kuppelung E ift man 
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jedoch im Stand, dajfelbe augenblidlich nach Bedarf 
auf der Welle feftzuftellen. Auf derfelben Are befin- 
det ſich noch ein andres, ebenfalls bewegliches Rad F. 
Daffelbe hat 9,5 Fuß-Durchmeffer und 137 Zähne 
von 21 Zoll Theilung und 6 Zoll Breite. Diefes 
erhält feine Bewegung durch ein Getriebe g an ber 
Schwungradswelle, welches bei einem Durchmeſſer 
von 23 Fuß 49 Zähne hat, vermittelt: eines Zwi— 
ſchenrads H Fig. 1, fo daß das Rad P ſich in ent: 
gegengefegter Richtung wie das Rad D dreht. 

Das Kuppelungöftüd E hat an jeder Seite eine 
Vorragung, fo daß die Seitenfläche 22 Zoll im 
Durchmeffer erhält und es befinden fich auf jeder die: 
fer Seitenflaͤchen zwei fchräge Zähne, welche gegen 
ähnliche Zahne auf den Flächen der Naben der Stirn: 
räder D und F' ficy anlehnen. Das Kuppelungsftüd 
E fann fich auf der Welle nicht drehen, indem ſowohl 
in die Welle, ald in das Innere des Kuppelungs= 
ftüds eine Nuth ausgeftoßen ift, in welche eine ftäh- 
lerne Feder greift, welche beide Stüde gegen ein: 
ander firirt. WBermittelft dieier "Vorrichtung ift es 
aber möglih, daß das Stud E auf der Welle ſich 
frei zu beiden Seiten fehieben fann, um nad Be: 
finden der Umjtände mit den Stirnräden D und F 
in Eingriff zu kommen, wodurdy diefelben auf der 
Melle feftgeftellt werden und legtere in ihrer reſpekti— 
ven Richtung umdrehen. Das Kuppelungsftüd E ijt 
fürzer als die Entfernung der beiden Naben D und 
F, fo daß daffelbe frei zwifchen beiden liegen Bann, 
ohne in eine oder die andre einzugreifen. Dann er: 
halten die beiden Räder D und F ihre Bewegungen 
von den Getrieben G und q, laufen alfo auf ihrer 
gemeinſchaftlichen Welle in entgegengefegter Richtung 
um, ohne jedoch der Welle felbft irgend eine Bewe— 
gung mitzutheilen. Das Kuppelungsftüd erhält feine 

ewegung durch den Winkelhebel e, welcher mit ei: 
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ner Klaue an feinem Ende zwifchen die Ränder def: 
felben eingreift und fo, indem fich diefe Klaue wech: 
felfeitig gegen den einen und den andern Rand an: 
legt, dad Kuppelungsftüd in einer oder der andern - 
Richtung verfchiebt. Diefer Hebel hat feinen Dres - 
punft auf der Welle f,. welche fich in zwei in ber 
Wand des Mafchinengebäudes befindlichen Trägern 
dreht. Am untern Ende, der Welle f ift der lange 
Hebel g, welcher unterhalb des Rads D durch die 
Wand des Mafchinenhaufes geht und dafelbft einen 
Handgriff hat, damit der bei dem Walzwerk ange: 
ftellte Arbeiter nach Erfordern durch Verfchiebung des 
Kuppelungsftüds E die Räder D und F ann ein: 
greifen laffen und auf diefe Art der Welle I eine Bewe: 
ung mittheilen Bann, wie eben die Umftände dieſelbe er: 
eben. Die Zapfen der Welle für die Räder D und F 
find 9 ZoU im Durchmeffer und 9 3. lang und der, wel: 
cher fich nach dem Walzwerk zu befindet, tft mittelft einer 
viereckigen Muffe i-mit einer vieredigen Welle I von 
9 ZoU im Quadrat verbunden. Am andern Ende 
diefer Welle ift die vieredige Muffe k, welche wie: 
derum diefe Welle mit einem vieredigen Anfab am 
Zapfen der untern Walze L verbindet. Diefe Walze 
L bat 18 ZoU im Durchmeffer und 7 Fuß Länge, 
Die obere Walze M, welche genau darüber liegt, 
wie Fig 3 zeigt, hat diefelben Dimenfionen und er: 
hält ihre Bewegung durch die Reaktion des zwifchen 
beiden Walzen durchgehenden Bleiblatts. Die Wals 
zen find von Gußeifen, fehr genau abgedreht und po: 
lirt, fo daß fie dem Blei eine vollfommen glatte 
Oberflaͤche wmittheilen. Die Zapfen an den Enden 
der Walze haben 9 Zoll im Durchmeffer und 10 
Zoll Länge, die der unten Walze laufen in metalle— 
nen Lagern, welche in zwei maffiven gegoffenen eis ’ 
fernen Lagerboͤcken R eingelaffen find. Letztere ſtehen 
auf einer ftarfen Unterlage von Zimmerwerk und find 
Schauplag 103. Bd. 88 
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mit ſehr jiarfen Hauptbol;en am Grundwerk befe= 
ftigt (Fig. 4). Die. Zapfen der oberen Walze M 
werden durch zwei Kappen rr herabgedrüdt, welche 
fih an den vier fchmiedeeifernen. 43 Zoll Durchmefs 
fer haltenden Pilaren ss Fig. 4 auf: und abfchieben 
laffen und in irgend einer beftimmten Lage durch die 
Muttern dd, welde in die obern, fehraubenfürmig 
gefchnittenen Enden der Ständer ss eingreifen, feft: 
gehalten werden. Ä 

Das Gewicht der Walze M mit den Kappen rr 
und den Schraubenmuttern dd wird durch den Ger 
wichtöhebel S unter der Mafchine abgelaftet. Die 
Zapfen der Walze M laufen ebenfalld wie die der 
untern in zwei metallenen Lagern tt, weldye auf den 
Pilaren ss aufgezogen find und an denfelben nad) 
Befinden der Umftände auf: und abgefchoben wer: 
den koͤnnen. Diefe Lager werden durch zwei ſenk— 
echte Bolzen vv, welche mit einiger Spielung an 
beiden Seiten der Zapfen der untern Walze durch die 
Lagerböde RR und deren Zimmerung gehen, getras 
gen, Die untern Enden diefer Schraubenbolzen wer⸗ 
den mittelft Schraubenmuttern auf den Kreuzbalfen 
ww befeftigt, ‚welche mit zwei. horizontalen Hebeln 
xy, bie mit ihren Enden einander entgegengejeßt 
auf den Walzen liegen, verbunden. Die Stüspunfte 
xx dieſer Hebel liegen in Lagern im: Grundwerf der 
Mafchine und die Angriffspunfte yy find mittelft 
Lenkftüden mit dem Ende z des Belaftungshebels 
zS verbunden, welcher feinen Stüßpunft auf einem 
im Grundwerk angebrachten Kreuzbalten findet und 
feine Belaftung am Ende S erhält. Das Gewicht 
diefer Belaftung ift vollfommen hinreihend, um das 
Gewicht der obern Walze M mit ihren Zubehörun: 
gen zu heben und feine Wirkung ift die, Daß es bie 
Zapfen der obern Walze gegen die obern Lager in 
den Kappen rr und dieſe zugleich gegen bie Schraus 
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benmuttern dd preßt, wodurd der Zmifchenraum 
zwifhen den Walzen immer offen erhalten wird, um 
die Bleiplatte. einführen zu können. 

Durch ein. Anziehen oder Nachlaffen der Mut— 
tern dd kann die obere Walze M der untern Walze 
L naher gebracht, oder von derfelben entfernt werden 
und man ift auf dieſe Weiſe im Stand, die Dide 
der Bleiplatten genau zu reguliren. Die Schrauben; 
muttern dd werden durch die über denfelben anges 
brachten Winkelräder bewegt, an deren. Melle ſich un: 
ten ein Getriebe befindet, welches zwifchen den Schrau: 
benmuttern dd liegt und in. die an denfelben anges 
brachten Stirnrader greift (wie man dies Fig. 4 und 
6 fieht) und denfelben auf diefe Art eine gemeins 
fchaftlihe Bewegung mittbeilt. Die Winfelräder er: 
halten ihre gemeinfchaftliche Bewegung wieder durch 
die beiden Kleinen Winkelräder b Fig. 4, welche, wie 
man Fig. 3 fieht, an einer Are fißen, die über die 
ganze Ränge der Walze M binreicht und an einem. 
Ende eine Wrange A hat, an welcher ein Arbeiter 
dreht und dadurch die Winfelräder b, b, dann die 
größern und deren Getriebe. und durch diefe .die vier 
Schraubenmuttern dd in eine gleihmäßige Bewegung 
fegt und auf diefe Art, in Verbindung mit der Kraft: 
äußerung des Hebels S die obere Walze hebt oder 
fenkt, wie ed gerade noͤthig if. Die Are bb und 
deren Minfelräder und Getriebe find in einem Rab: 
men aufgezogen, welcher auf den beiden Kappen rr 
Fig. 3 befeftigt iſt und fich folglich mit diefem hebt 
oder ſenkt. ie Are bb ift in der Mitte durchfchnite 
ten, und bat dafelbft eine Kuppelung, um fie aus: 
rüden zu können, damit man das eine Schraubens 
paar von dem andern unabhängig drehen könne, um 
etwa den Parallelismus der Walzen zu reguliren, Zu 
beiden Seiten der Walzen LM befindet ſich eine 
lange wagerechte Zafel BB Fig. 2, rg die Blei: 

3 
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platte aufnimmt; fie ift 72 Fuß lang und 83 Fuß 
breit. Ihre Oberfläche befteht aus einer großen Ans 
ahl Eleiner Walzen, welche das Fortfchieben des 
Bieies auf derfelben befördern. Um diefe Walzen zu 
tragen, find drei eichene 9 und 10 Zoll im Quad:at 
ftarfe Balken auf gemauerte Unterlagen wagerecht 
geſteckt. Diefe Balfen tragen fenfrechte, eiferne Dok: - 
en ppp Big. 4, auf die wiederum eichne Balken 
von 6 und 9 Zoll Quadrat geftredt find, welche die 
Lager für die Zapfen der Fleinen Walzen tragen. Die 
hoͤchſten Punkte diefer Walzen liegen in der Oberfläs 
che der Zafel und zugleich in derfelben Ebene mit 
dem hoͤchſten Punkt der Walze L, diefe kleinen Walz. 
zen find von Eichenholz, 54 Fuß lang und haben 
7 Zoll im -Durchmeffer, Jede hat ein eifernes Band 
an jedem Ende und liegt mit ihrer Are 11 Zoll von 
der zunächft befindlichen. 

Mas nun das Mafchinengebäude betrifft, fo muß 
dies für die Raͤder D und F und das Schwungrad 
O den nöthigen Raum bdarbieten. Die Wand V, 
auf welcher der Träger des Balanciers ruht, geht 
durch die ganze Tiefe des Gebäudes und zwei parals 
lele Wände WW gehen von ihr aus durch die ganze 
Länge defjelben. Diefe Wände tragen die Xager ber 
drei mit einander parallelen Wellen der Hauptfur: 
bei des Schwungrab5 und der Zriebräder D und F. 
Eichne Balken von 13 und 14 Zoll Quadrat find 
auf diefe Wände geſtreckt und durch diefelben find die 
Grundbolzen der Lager gezogen, geben dann noch 
durch einen großen Theil der Mauern und find dort 
verfchraubt, wie man in Fig. 1 fieht, Die Lager für 
die beiden Enden des Zwiſchenrads H find in gegofz 
fenen eifernen Rahmen angebracht, welche gleich bei 
Aufführung der Wände WW mit in biefelbe eins - 
gemauert werden. 
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Die Grundlagen für die Walzen find drei lange 
MWande unterhalb der Zafel und zwei Querwände 
zwifchen Ddenfelben unterhalb der Walzen. Starfe 
eihne Bulfen (Fig. 8) find auf Ddiefelben geftredt 
und mit flaifen Riegeln verbunden, auf welchen die 
Lagerböde ihren Stand befommen und auf denfelben 
mittelft der Grundbolzen feftgehalten werden, welche 
zugleich nocy durch ein bedeutendes Stud der Mauer 
gehen und dafelbft verfchraubt find. Der Raum zwis 
fhen diefen Querwänden ift offen und es befindet 
fih darin dad Hebelwerf S. | 
- Die Operation des Walzens felbft ift hoͤchſt ein: 
fah. Das Blei wird in einem Keffel von Gußeifen 
gefhniclzen und fobald es flüffig it, auf eine flache 

afel ausgegoffen, fo daß es eine die vieredige 
Platte von 6% Fuß Länge und Breite und gemöhn: 
ih 3 Zoll Dice bildet, wobei. fie ein Gewicht von 
etwa 60 Ctr. hat. Diefe Platte wird mittelft eines 
Krahns auf die Zafel BB des Walzwerfs gehoben. 
“ und durch die Fleinen Walzen auf derfelben leicht 
zwifchen die Hauptwalzen L und M gebracht. 

Nun bringt der Arbeiter mittelft des Hebeld g 
das Kuppelungsſtuͤck E in feine freie Stellung, wo: 
durch die Walzen fo lange ganz außer Verbindung 
. mit den Räder D und F gefett find, bis die Ma: 
fine angelaffen ift und das ſchwere Schwungrad 
derfelben feine volle Bewegung erhalten hat. Waͤh⸗ 
rend‘ diefer - Zeit wurde die Wrange A nach einer 
oder der andern Richtung gedreht, fo daß die beiden 
Malzen eine folhe Stellung gegen einander ange: 
nommen haben, daß diefelben die Bleiplatte mit eis 
ner. gelinden Prefjung zwifchen ſich durchgehen laſſen 
und der Arbeiter wird bald durch Erfahrung den Grad 
diefer Preffung beim Anfang der Operation ſich zu 
eigen machen. ‘Hierauf wird der Hebel g zur Seite 

bewegt und in ſolche Stellung gebracht, daß das 
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Küuppelungsftüd mit der Nabe des Rads D oder F 
in Beruͤhrung koͤmmt, je nachdem die Bleiplatte nach 
einer oder der andern Seite hin zwifchen den Wal: 
zen durchgehen foll. Die Bleiplatte wird bierauf mit 
einer ihrer Seiten zwiſchen die Walzen geflogen und 
die untre Walze wird derfelben eine Bewegung mit— 
theilen, welche ſich durch die Bleiplatte felbft auf die 
obere Walze fortpflanzt. Durch den mitteljt der Wals 
gen hervorgebrachten Drud wird die Platte dünner 
gemacht und in der Ränge ausgetrieben. 

Sobald die Platte dur die Walzen gegangen 
ift, dreht ein Arbeiter die Wrange A und ftellt da— 
durch die Walzen etwas dichter, während ein andrer 
den Hebel g und mit ihm das Kuppelungsftüd E 
fo weit ausrüdt, daß die Mafchine, ohne darum ges 
hemmt zu werden, jet die Bleiplatte nach einer Der 
vorigen entgegengefegten Richtung zwifchen den Wals 
zen durchführt, indem fie diefen eine Drehung nad) 
der andern Seite mittheilt. Durch eine oͤftre Wie: 
derholung diefer Operation wird endlich dieſe Platte 
bis auf die gewünfchte Die ausgeftredt. 

Das Blei dehnt ſich während der Operation in 
Die Lange, aber nicht in die Breite und wird dabei 
jehr heiß. Iſt die Platte bis zur Länge von 55—40 
Fuß ausgewalzt, ohne darum dünn genug zu feyn, 
fo wird fie durchgefchnitten und jede Hälfte für fich 
weiter geftredt, bis fie den gehörigen Grad von Dünne 
erlangt hat. Die Oberfläche der Platte wird durch 
diefe Operation vollfommen glatt und eben und erhält 
einen fchönen Glanz, der fich nach der Politur der 
Walzen richtet, weshalb man diefe fehr forgfältig rein 
balten und vor jeder Beſchaͤdigung an ihrer Oberflä: 
che fihern muß, Die Die der Platte muß durch— 
gängig gleichmäßig feyn. Die Walzen machen durchs 
fchnittlih 94 Umgang in der Minute und fchieben 
in -derfelben Zeit die Bleiplatte 45 Zuß fort. Die 
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Platten gehen fehr oft durch die Walzen, da man ihre 
Dide auf einmal nur fehr wenig vermindern kann. 
Die Maichine liefert in 14 Arbeitsftunden zwei große 
Platten, alſo 120 Etr. Rollenblei in der gehört: 
gen Dide. | | 

Das Befchneiden der fertigen Bleiplatten, nas 
mentlich der duͤnnern, gejchieht nicht mit der Schere, 
fondern man thut beffer, fi) dazu eines Meffers zu 
bedienen und die Platten, mehrere zufammen, in eine 
Schraubenprefje. nach Art der Buchkinder einzufpan- 
nen und fo zu befchneiden. 

Neuerdings hat man, da troß großer Uebung 
und Geſchicklichkeit der Arbeiter dennoch eine große 
Anzahl von Platten, dadurch mißlingen, daß fie ent: 
weder nicht überall von durchgängig gleicher Stärke 
werden, oder daß das fich beim Zutritt der Luft au- 
genblidlih auf dem Blei bildende Oxyd, troß des 
forgfältigften Abfchaumens, die Platten, namentlich: 
die dünnen unanfehnlih und fogar löchrig oder un: 
ganz macht, auf andre Berfahrungsarten beim Guß 
diefer Platten gedacht. | 

Dahin gehoͤrt z. B. das. Divellerfche Verfah— 
ren, das Blei unter ſeinem hydroſtatiſchen Druck zu 
gießen und der Luft dabei den Zutritt zu verwehren. 
Im Allgemeinen beſteht dies Verfahren in Folgendem. 
Die Form zum Guß der Matten iſt von Meſſing 
und zweitheilig. Der eine Theil ift -eine Platte mit 
‚drei Seitenwanden, der zweite eine glatte Platte. 
Beide werden in eine Schraubenprefje jo mit einan: 
der verbunden, daß fie einen flachen, oben offenen 
Kaften bilden. An der untern Wand dieſes Kaftens 
ift ein Anfaß mit einer Schraube, welcher ein Rohr 
bildet und an welchen, fobald man gießen will, das 
Fallrohr des Bleikeſſels mit feinem Hahn angefchraubt 
af Diefe Form fteht bis zu ihrer ‚Halfte, den eben 

befchriebenen Anfag, an dem ſich das metallne Fall: 
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rohr befindet, zu unterft, in einem Keffel, welcher ge: 
Ihmolzenes Blei enthält. Dies Blei dient alleim, 
dazu, die" Form beftändig, fo weit dieſelbe darin ein: 
etaucht ift, in der Temperatur der Schmelzhitze des 
leies zu erhalten. — Der Keffel mit dem Gußklei 
fteht beiläufig 4 Fuß höher, als diefe Form. — So— 
bald nun das Metall in dem obern Kefjel gehörig in 
Fluß gefommen ift, öffnet man den Hahn des Fall: 
rohrs, das Blei fallt in der Röhre hinab und. fleigt 
von unten in ber Form wieder aufwärts, bis es an 
den Punkt derfelben gelangt, welcher von außen her 
nicht mehr mit gefchmolzenem Blei umgeben ift. 
Hier beginnt e3 zu erftarren, wird aber von dem 
nachfchießenden Blei immer höher gehoben und erfcheint 
endlih an dem obern, offnen Ende der Form voll: 
fommen fefl. Hier kann man e8 nun zweckmaͤßig 
aufnehmen und inden man immer langfam das Fer: 
tige an fih nimmt, eine Platte bilden, weldhe fo _ 
lange ununterbrochen tft, fo lange der Keffel oben fo 
reihlih mit Blei gefüllt ift, daß daſſelbe den hinrei— 
enden hydroſtatiſchen Drud auszuüben im Stand 
iſt. So Har und ausführbar die Sache an und für 
ſich erfcheint, fo dürfte diefelbe bei- der Ausführung 
im Großen‘, felbft wenn wir die Koftipicligkeit des 
Apparat3 ganz außer Augen feßen wollen, dennoch _ 
bedeutenden Schwierigkeiten unterliegen, da es fehr 
zweifelhaft ift, ob man immer im Stand feyn möchte, - 
den ganzen Apparat in einer ununterbrochen gleich: 
mäßigen Zemperatur zu erhalten, ferner den obern 
Zheil der Form immer fo abzufühlen, als e8 zum 
vollflommenen Erftarren des Bleies nölhig ift und 
endlich die Platte fo abzuführen, daß die Fortbildung 
derfelben ohne Unterbrehung fortgebe. 
Die Verwendung der Bleiplatten und Bleibleche 
ift ziemlich befchranft. Man gebraucht fie zum Dach: 
deden, zur Bekleidung von Rinnen, feuchten Wan: 
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den und Gruͤften, zur Herſtellung der Bleikammern 


in Schwefelſaͤurefabriken, zu Abtrittſchlaͤuchen und 


ſogenannten engliſchen Retiraden, Del: und Waſſer— 
behaͤltniſſen, zu Keſſeln bei einigen“ chemifchen Fabri⸗ 
Fationdzweigen, zu Särgen u. dergl., wo meiftens 
die Unzerftörbarkeit ded Bleies durch Waſſer und 
manche Säuren feine Anwendung rathſam madt. 
Zwei bis drei Linien vide Bleiplatten, welche man 
in Formen von- Eijenbleh gießt, werden zur Fabri: 
Fation des Bleiweiß verwendet. 

Gegoffene Arbeiten aus Blei gibt es außerdem, 
wie fehon bemerkt, von mandherlei Art, Das Gie: 
Gen gefchieht theils in Lehm, wie bei Statuen, Bü: 

ſten, Vaſen u. dergl., theild mit den Hilfsmitteln 
der Gelbgießer in Sand, wie bei der Darftellung 
bleierner Modelle zum Eifen: und Mefjingguß, theils 
endlich in mefjingenen mehrtheiligen Sormen, auf die: 
felbe Art wie bei Zinnwaaren. Zu erwähnen find 
insbefondre die bleiernen Verzierungen, welche mit 
Blattgold vergoldet werden und zum Beſetzen höfzer: 
ner vergoldeter Rahmen dienen; mancherlei Fleine Fis 
guren ald Kinderfpielzeug; Die Anwendung. des Bleies 
zu Gewichten bei Pendeluhren und manchen Maſchi— 
nen, wozu es ſich feiner großen eigenthimlichen 
» Schwere wegen vorzliglich eignerz die Plomben (Stein: 
pelblei) zum Siegeln der Kiſten und Waarenpaquete 
bei Zollämtern und noch einige andre Fälle, in wel: 
chen das Blei wegen feiner Fähigkeit, leicht Eindrüde 
aller Art anzunehmen, von mehreren Metallarbeitern 
als Hilfsmittel gebraucht wird. Bemerkenswerth find 
ferner die bleiernen Retorten für Kunftbleihen. Sie 
find Frugförmig, mit einem weiten Bauch und Fur: 
zem engen Hals verfehen, in weldem das Verbin- 
bungsrohr eingefegt wird. Man gießt fie in mes 
-fingenen Kormen, aber fo, wie ähnlich geftaltete Ge: 
- fäße aus Zinn, nicht aus einem Stud, fondern in 
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zwei Hälften, welche in der größten Weite ded Bauchs 
auf einander paffen und dafelbft auf eine merfwür: 
dige Art vereinigt werden. Man füllt nämlich die 
Höhlung mit recht trodnem Sand aus, nachdem beide 
Theile mit ausgeglühtem ifendraht einftweilen auf 
einander befeftigt worden find, belegt den Umfang ' 
des auf den Boden liegenden Geſchirrs in der Nähe 
der Spalte mit Rehm, fo daß derfelbe eine Zarge bils 
det und gießt in diefe legtre glühended Blei, welches 
die Ränder zum Schmelzen bringt und, wenn dieſe 
Dperation rund herum nach und nach vollbracht ift, 
beide Stüde fo volllommen vereinigt, daß nach der 
Wegſchaffung des überflüffigen Bleies das Gefäß im 
Anfehen und Gebrauch fo iſt, al$ wenn ed aus dem 
Ganzen wäre gegoffen worden. Auf ähnlide Art 
fönnen auch Retorten von anderer Form und bie 
- Apparate zur Bereitung der Flußipathfäure für ches 
mifche Laboratorien verfertigt werden. 





Zweites Kapitel, 
Anfertigung kleiner Nöhren. 





> 


Bleierne Röhren, welche feit den älteften Zeiten 
zu Wafferleitungen angewendet wurden, find entwe— 
der aus einem Guß verfertigt und über einen Kern 
geformt, oder es werden Bleiplatten rund gebogen 
aufgerollt und auf der Nath gelöthet. Diefe lebte 
Art. findet vorzüglich bei den Röhren von Fleinerem 
Durchmeffer ftatt und dort, wo. es nicht eben darauf 
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ankommt, daß fie genau Falibrirt oder bejonders faus 
ber ausgeführt find. 

Zaf. XXVIL, Fig. 2 zeigt eine Form, um 
folhe Röhren hohl über den Kern zu gießen. A ift 
ein Eylinder von Eifen, der im Innern vollkommen 
polirt ift und defjen Bohrung genau dem dußern 
Durchmeffer der. zu gießenden Roͤhre gleichfömmt. 
Diefe Form theilt fich beim Deffnen in zwei hohle 
Hälften, deren eine mit Oehren verfehen ift, vermits 
telft welcher man fie an einem Pfoften B befeftigen 
fann, Der andre Halbeylinder wird vermöge einiger 
Halsbänder, Ringfchrauben oder Eingriffe, wie diefels 
ben zum Scluffe aller ähnlichen Formen gebrauch: 
lich find, mit der erften Hälfte in gehöriger Stellung 
verbunden, Ein flählerner Kern C, der genau kali— 
brirt nach unten hin, damit man ihn bequem aus 
ver Form entfernen fönne, ein wenig dünner zulaus 
fend gearbeitet und auf feiner Oberfläche polirt ift, 
entipricht der innern Bohrung der Röhre und endigt 
fi in einen feften Ring, weldyer ben fenfrechten 
Rand des Kernd in der Mitte der Form bedingt. 
Das Blei wird bei der obern Mündung der Form 
eingegoffen und füllt diejelbe an, indem es den Kern 
vollftandig umgibt, welder ohne Mühe mittelſt des 
Griffs D gelüftet und herausgezogen werden fann. 
Dann öffnet man die Form und nimmt die gegofjene 
bleierne Röhre heraus. 

Bei Modellen von größren Abmeffungen ift die 
Form in einer geneigten, ja fogar in wagerechter Lage 
befefligt, damit man nad Vollendung des Guſſes im, 
Stand fey, den Kern durch Anwendung fräftigrer. 
mechaniſcher Hilfsmittel herauszuziehen. Die Röhre, 
welche auf einem Kern von bedeutender Länge. aufges 
zogen ift, paffirt dann zwifchen gereiften Walzen durch, 
wobei fie fi noch mehr in die Känge ausdehnt und 
fo erhält man fie, indem man immer neue und zwar 
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nad) und nach immer dünnere Kerne anwendet, von 
jeder beliebigen Zange bis zu 30 und 40 Fuß und 
zu jedem gewünfchten Kaliber. Diefe Operation wird 
vorzüglich bei großen und dicken Röhren durdy eine 
Dampfmafchine und ein Walzwerf mit gewöhnlichen 
Zahnrädern ind Werf gerichtet und hat, wenn alles 
mit der nöthigen Sorgfalt betrieben wird, nicht den 
geringften nachtheiligen Einfluß auf die Güte der 
Röhren. | 
Ein andres Berfahren; bet dem man beabfich: 
tigt, die bleiernen Röhren ohne Anfage und ohne fie 
zu ziehen, glei in beliebiger Lange zu gießen, ift 
folgendes auf bydroftatifche Grundfäge baſirtes. 

Den dazu gehörigen Apparat zeigt Taf. XXVIII., 
Fig. 5. Die eigentlihe Form A befteht aus einem. 
. hohlen Cylinder von Gußeifen oder noch befjer von 
. Stüdgut, welcher auf den Außern Durchmeffer der 
ewünfchten Möhren gebohrt und innen polirt ift. 
Diefer Gylinder hat unten einen Kragen aa. Sn 
ihn hinein paßt der Kern B, welcher außen bis auf 
den innern Durchmeffer der beabfichtigten Röhre ge: 
nau abgedreht und polirt und zugleich etwas länger 
als die Röhrenform if. Unten hat. diefer maffive 
Gylinder ebenfalld einen Kragen bb, welcher jedoch 
an der Stelle, wo er auf die innere, die Wand der 
Nöhre beftimmende Höhlung trifft, in der Form bei 
xx fiebförmig durchbrochen ift. Diefe beiden Stuͤcke 
bilden die Form und münden in ein wafjerdicht dar: 
um befefligtes Gefäß C, welches mit Waffer bis zum 
Nand gefüllt ift und in dem beftändig das efwa 
während der Dperation des Guffes warn werdende 
- Waffer durch Faltes erfegt wird, | 
| Unten an die Form fehließt ſich mit dem Kra: 
genftüd co das hier gebrochen gezeichnete Fallrohr 
DD, welches durch den Hahn E abgefperrt werden 
kann und durch das Kragenflüd d mit dem Blei: 
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feffel Fin Verbindung fteht, „welcher das gefchmot: 
zene Blei enthält. 

Das beim Gießen felbft zu befolgende Verfah— 
ren leuchtet nach genauer Kenntniß des Apparats Far 
ein. Das in dem Gefäß F gefchmolzene Metall 
fällt in dem Fallrohr D herab, fleigt dann bei Deff: 
‚nung bes Schließhahns E durch D bis, zum Kranz 
bb und durch deffen Definungen in die Höhlung 
zwifchen der Form A und dem Kern B. Der hy: 
droftatifche Drud des immer nachfirömenden Bleies 
drückt ed aber auch bis über die Mündung der Form 
hinaus, wofelbft e8 in dem Falten Waſſer abgekühlt 
die einmal angenommene Form behalten muß und 
dauert fort, fo lange noch Blei in dem Keffel F ift. 
- Klar iſt es, daß bei mangelnder Fallhöhe man den 
hydroſtatiſchen Druck durch irgend ein Druckwerk oder 
dergl. erfegen kann. 

Diefe Art Röhren von unbeftimmter Länge zu 
gießen, hat mit der oben befchriebenen Art des Dis 
vellerfhen Plattenguffes die größte Aehnlichkeit. 
Sie theilt aber auch mit derfelben die dort gerügten 
unvortheilhaften Umftände, doch finden diefe, da es 
fih hier um Eleinere Maffen handelt, auch nur. in ges 
ringerm Maas ftatt. | 

Das Köthen der bleiernen Röhren, welches haus 
fig bei Anlagen von Waſſer- oder Gaöleitungen vor: 
koͤmmt, geſchieht gewöhnlich folgendermaafen. Nachs 
dem man zuvor die Loͤthkanten gehörig gereinigt und 
aufgefragt hat, ſchmiert man diefelben mit ein wenig 
Zalg ein und der Arbeiter thut darauf etwas ge: 
ſchmolzenes, aus drei Xheilen Zinn und einem Theil 
Blei beftehendes Koth, indem er zugleich durch ein 
kleines untergehaltenes Kiffen das Herabfallen defjels 
ben foviel als möglih zu verhindern fucht und es 
dann mit feinem Löthfolben, während es noch heiß ift, 
verarbeitet, Diefe Operation muß einige Mal wies 
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derholt werden, bis die Löthung vollkommen dicht ift, 
wozu eine nicht unbedeutende Geſchicklichkeit gehört, 
einmal, um das Loth auf der Nath zu behalten, and: 
rörfeitd, um fich die Hände nicht zu befchädigen. Ge: 
wöhnlich werden die Röhren, um ihnen mehr Stärke 
und Dauer zu geben noch auf der Löthung, wenn 
diefelbe vollendet ift, mit einer neuen Lage Loth ver: 
fehen, ja man fann fogar über die Fuge eine dünne 
etwas zu beiden Seiten über die Loͤthung übergreis 
fende Bleiplatte auflöthen. Der bei diefer Art von 
Arbeiten gebräuchliche Loͤthkolben ift von dem bei dem 
Klempner und andern gebräuchlichen fo an Form als 
- Material verfchieden. Wenn Ileßterer von Kupfer und 
vorn rautenförmig zugefpist iſt, fo ift jener hinge— 
gen von Eifen und beinahe eiförmig, mit einem Hand: 
griff von demfelben Metall verfehen, der am Ende 
gebogen ift. Wenn man Röhren an Orten oder in 
Lagen legt, wo es fchwierig ift, die innere Fläche derfelben 
zu befehen, um die Löthung prüfen zu können, res - 
fleftirt man auf die zu unterfuchende Stelle die Son: 
— mittelſt eines Spiegels in das Innere der 
Roͤhre. 

Da die meiſten Arbeiten beim Legen und Loͤthen 
der bleiernen Roͤhren im Freien geſchehen muͤſſen, ſo 
bedarf der Arbeiter eines guten Ofens dazu. Wir 
haben auf Taf. XXVII., Fig. 3 einen ſolchen dar: 
geſtellt. A ift ein ſtarker Cylinder von Gußeifen‘ 
oder Eifenblech, der an feiner ‚untern Fläche einen 
Roft und eine Thür B hat, durch welche man das 
Brennmaterial einbringt. C ift. ein eifernes Gefäß, 
welches das Loth enthält. Daffelbe hängt vermöge 
feiner Handhabe auf einem Arm, der mit der Stüße 
D in Verbindung ſteht. Die Handhabe ift mit ei: 
nem Schraubengewinde verfehen und fo Fann mit: 
telft der mit einer Kurbel verfehenen Schraubenmuts 
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ter E der Keſſel nach Belieben höher oder niedriger 
geftellt werden. F zeigt die Geſtalt des Loͤthkolbens. 

Um den: von vielen Seiten erhobenen und wohl: 
begründeten Einwänden gegen die Verwendung der 
bleiernen Röhren zu Wafferleitungen, zum Abziehen 
von Bier und Cider abzuhelfen, hat man diefelben 
innen theild mit reinem Zinn, theild mit verfchiedes 
nen Zinnlegirungen mittelft der gewöhnlichen Hand: 

riffe verzinnt und fich bei den mit eben genannten 
tüffigkeiten gemachten Werfuchen des glüdlichften 
Erfolgs erfreut. 

Das Verfahren dabei ift folgendes: In einem 
paffenden Gefäß, deſſen Größe mit der Größe ber 
Roͤhren im Verhältniß fteht, wird ein Zinnbad in ei: 
nem Hißgrad gehalten, in weldem das Blei nicht 
fhmilzt, wovon man fich durch ein Thermometer oder 
ein Stüd Blei überzeugt. Zinn ſchmielzt bei 442° 5, 
(182° R.), Blei hingegen erft bei 6120 F. (2580 R.). 
Soll die Röhre dann blos innen verzinnt werden, fo 
pudert man fie innen mit Kolophonium aus und bes 
ftreicht fie außen mit Lampenichwarz und Kieifter, 
ſoll fie aber auch außen verzinnt werben, fo muß fie 
ganz mit Kolophonium eingepudert werden. Das 
Zinn wird unter einer Dede von Fett oder Pech ge: 
ſchmolzen und die Röhre durch daffelbe hineingezogen, 
wobei ſich am das vollkommen kalte Blei eine Schicht 
Zinn von der gehörigen Stärke anfegt und fogleich 
erftarrt. 

Fruͤherhin verzinnte man Bleiplatten und loͤthete 
daraus die Röhren zufammen, oder man verfertigte 
dicke Bleiröhren nach den oben angegebenen Verfaͤh— 
rungsarten, verzinnte diefe dann ziemlich ſtark innen 
und außen und zog fie zur gehörigen Länge aus. 


— — — 





608 





Drittes Kapitel, 
Guß und weitere Vollendung des Fenſterbleies. 


— — — 


In aͤltern Zeiten verband man die kleinen Glae— 
ſcheiben in den Wohnhaͤuſern und in den Kirchen 
durch bleierne Bänder, das ſogenannte Fenfterblei, 
Bandblei, Karniesblei mit einander und noch 
jetzt geſchieht daſſelbe theilweis in Landkirchen und 
geringern Wohnhaͤuſern. Dieſe Baͤnder haben in der 
Mitte einen Kern, an zwei Seiten einen Falz, in 
welchem die Glasſcheibe feſtgehalten wird. Die An— 
fertigung dieſes Fenſterbleies gehoͤrt ebenfalls hierher, 
da das dazu zu verwendende Blei zuerſt im Groben 
gegoſſen werden muß, ehe es durch das ſogenannte 
Ziehen die gehörige Form erhalten kann. 

An den meiften Orten bereiten ſich die Glafer 
dies fogenannte Fenſter- oder Karniesblei felbft und _ 
bedienen fih dazu der urfprünglih in Deutjchland 
erfundenen Bleiwinde oder des Bleizugs. Ein 
folcher ift Zaf. XXVIL, Fig. 4—13 mit allen fei- 
sten Zheilen dargeftellt. Derfelbe befteht aus zwei 
maffiven Stahlplatten C und D, welche auf die 
Grundplatte E und mittelft diefer am Werktiſch auf 
das Solidefte und Dauerhaftefte durch Schrauben be: 
feftigt find. Diefe Platten bilden die Seitenwände 
des Bleizugd und find für die Aren der Räder G 
und H durchbohrt. Die Aren find in den Lagern _ 
rund, da aber, wo die Räder GH und FR aufges 
ſteckt find, vieredig. Die untere der Aren .ift zugleich 
noch um foviel verlängert, um auf den dadurch gebil: 
deten Zapfen die Kurbel L auffteden zu Eönnen. 
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Da die Räder G und H im Eingriff ftehen, fo ift 
ed klar, daß, fobald L gedreht wird, beide Aren, alfo 
alle vier Räder in Bewegung gefeßt werden. Die 
beiden Seitenwände haben auch noch ein Paar Lager 
fir die Baden a und e, welche nach der Qualität 
des zu erzeugenden Bleies verfchieden find und jededs 
mal nach Beduͤrfniß eingefhoben und ausgewechſelt 
werben. Unter I Fig. 6 ift eins der Räder einzeln 
dargeftellt, die Einfchnitte auf feiner Oberfläche drüßs 
fen fi beim Durchwinden auf dem Grund des Fals 
zes ab und geben dem Glas fpäterhin einen fichern 
Stand, während fie zugleich während des Windens 
dazu dienen, die Friktion zu vermehren und fo das 
Blei leicht und ficher durch die Winde zu führen, 
während ohne dieſe infchnitte daffelbe gar. nicht 
durch die Winde paffiren würde. k Fig. 5 zeigt die 
perfpeftivifche Anficht eines Baden von der innern 
oder Formfeite. Ein guter Bleizug hat 14—16 vers 
ſchiedene Garnituren, Baden und Räder. Die Kon 
firußtion eines folhen Backens zeigt die in Fig. 10 
dargeftellte geometrifche Anficht genauer. Die Flaͤche 
ebcbe fteigt bis c, wo der Baden feine größte 
Stärke hat und eben fo fallt die Fläche dacad von 
c bis d, wie die der punktirte Durchfchnitt in Fis 
gur 11 zeigt; Diefe Einrichtung ift deöwegen da, 
‚ damit, da zwei folhe Baden den Raum bilden, 
durch welchen dem Blei die Form gegeben wird und 
der Rüden bei © diefe Form regelt, das noch ziems 
lich ſtarke Blei fih in dem nach und nach enger wers 
benden Raum mit mehr Bequemlichkeit verbünnen 
und: fobald es den Rüden bei c paffirt hat, ohne 
weitere Hinderniffe vollends durchgehen Eönne. 
Füͤr die fogenannten Heftbleie, welche die 
Verbleiung der Zenfter an den Windeifen feflzu: 
halten beftimmt find, ift die Einrichtung anders. Fi— 
gur 12 ftellt diefelbe dar. Die Baden und deren. 
Schauplatz 109, Bd. 89 
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Arm fieht man bei O und P. In Hinfkht der Rä- 
der aber findet- folgende Einrichtung ſtatt. Da dies: 
Heftblei Feinen Falz braucht, ſo ift auch feine Konz 
firuftion eine andre: Während das Fenfterblei auf 
der hohen Kante dur die Walzen geht, paſſirt 
dies auf der breiten Geite Eben fo ift nun das: 
Rad Q, welched zu diefem Zweck viel breiter ift, ges 
reift und dad Rad Rift nad Art der Anficht des: 
Heftbleies auf feiner Oberfläche auögedreht. Der 
fohraffirte Theil unfrer Figur zeigt nun die Geftalt 
des Dadurch erzeugten Heftbleied 
-- - Um nun das Fenfterblei zu erzeugen, verfährt 
man folgendermaafen; Mar hat eine befonders eins 
gerichtete Fig. 9 Dargeftellre eiferne oder aus: Stuͤck⸗ 

ut verfertigte Form. Diefelbe befteht aus zwei gleis. 
dm, um das Gewerbe e beweglichen Hälften A und 
B, deren jede in e und d die Hälfte von dem. Pros 
fil de3 darin zu gießenden Gegenſtands vertieft ent». 
hält. An der Hälfte A ift eine eiferne Handhabe f mit 
einem hölzernen Griff &. Ein Ueberfallring b legt 
fi, wenn die Form. gefchloffen ift, über den: Anfag- 
a und preßt beide Hälften während bes: Guſſes zus 
fammen. In diefer Form werden- die fogenannten- 
Kalmen dv. h. Bleiftäbe gegoffen, welche bei einer: 
Länge von etwa 12—15 Zollen ganz im Groben bie: 
Form haben, wie fie nachher dad Fenfters oder ‚Heft: 
blei erhaften foll, alfo etwa wie bei A Fig: 7 Dargeftellt 
iſt. Diefe Kalmen werden zuerſt gebrücht. erzu 
werden zwei Backen und zwei Raͤder eingeſetzt, wel⸗ 
che zum ſogenannten erſten Bruch oder Vorbruch 
gehoͤren, wenn man groͤberes Blei winden will und 
demſelben eine der wirklich zu erzeugenden Form et⸗ 
was aͤhnliche Geſtalt geben. Nachdem die Kalmen, 
welche man von den Gußnaͤthen befreit und: ein. we= 
nig an dem vordern Ende zugefpigt hatte, zwiſchen 
biefen Rädern und Baden; durcgegangen find, ift 
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dad Band etwa 4—5 Fuß lang. Bedarf man nun 
nur einer Mittelforte Blei, fo werden die Baden und 
Mäder, welde das erwinfchte Modell geben, in die 
Seitenwände gefeßt und die Bänder ausgewunden. 
Berlangt man aber ganz -feined Karnied oder fchma: 
led Mufterblei, fo werden die einmal gebruchten Kal: 
men noch zwifchen einem zweiten Räder: und Ba: 
fenpaar zum zweitenmal gebrucht und fommen dann 
erft zwifchen die Mufterbaden, aus welchen fie dann 
als ein 12—14 Fuß langes Band hervorfommen. 

Um dem Blei einen fihern Gang zwiſchen den 
Walzen durch zu geftatten, hat man den Führer 
Fig. 13 angebracht. Diefer ift an einem Theil bb 
der Winde mittelft der Schraube w, welde in dem 
Schlitz v arbeitet, ftellbar befeftigt und es paſſen für 
bie Heftbleie die Deffuung t, für die Fenfterbleie die 
Deffuung u genau. auf die Stellen, wo die Baden 
liegen. Wird nun das Blei durch die zu dem Zweck 

ende Deffnung geitoßen, fo erhält es auf der Un- 
terkante derfelben feine richtige Tage. 

Man kann zu diefer Operation nur das weichfte, 
zähefle und reinfte Blei gebrauchen, da unreines. Blei 
nicht allein bei der nachmaligen Bearbeitung am 
Glas: reißt und bricht, oder doch fich nicht: gehörig ans 
legt, fondern auch ſchon beim Minden entweder reißt 
oder felbft die Bleiwinde verdirbt. 

- Manche vorzüglich ftarfe Bleiwinden haben ftatt 
des einfachen Getriebed G und H beren doppelte mit 
verfeäten Zähnen. 


39 * 
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Bierted Kapitel, 
Angele und Schrotgieferei. 





I. Kugelguß. 


Eine große Menge von Blei wird zur Anferti- 
gung von Kugeln für Flinten und Piftolen und zu 
Schroten verbraudt. Man hat drei verfchiedene Mes 
thoden, um Bleikugeln zu erzeugen, dad Rollen 
bad Gießen und das Granuliren. | 

Die erfte gehört hier eigentlich nicht her, doch 
wollen wir ihrer fürzlic Erwähnung thun. Wenn 
man Blei zu vieredigen Streifen oder auch zu Draht 
auöftredt oder zieht und daraus auf irgend eine Art 
würfelförmige oder gleichfeitig cylindrifche Stüde ers 
zeugt, ſo kann man daraus leicht Kugeln oder Schrot 
mahen. Man lege nämlich einige dieſer Stüden 
zwifchen zwei platte Steine, deren unterer, der Las 
gerftein, feftliegt und führe nun den obern Stein, 
den Läufer, in epicycloidifchen Linien auf dem uns 
“tern herum, fo_wird man bald fugelförmige Körper 

erhalten — würde man den obern Stein in gerader 
Linie hin= und herbewegen, fo würde man lauter 
kleine Cylinder ftatt der Kugeln erhalten. Eiferne 
Platten oder polirte Steine geben den Kugeln ein 
reineres und befjeres Anſehen. — | 

Ein andre Verfahren, um Bleiftüdchen zu runs 
diren, welches hier und da wohl eine zwedmäßige 
Anwendung finden dürfte, ift folgendes, welches ein 
Daar Hüttenfchmiede in England angewandt haben, 
um fi auf eine wohlfeile Art Schrot zu erzeugen. 


* 
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Sie fehnitten das Blei in Pleine edige Stuͤckchen und 
thaten biefe in ein eifernes Kaftchen, welches fie auf 
dem Kopf des großen Schwanzhammers ihrer Schmiede 
befeſtigten, welcher, durch feine Bewegung dann ben 
Kaften heftig auf» und nieder fehüttelnd und fo bie 
Körner in verſchiedenen Richtungen gegen einander 
floßend, den letztern bald eine kugelfoͤrmige Ge: 
ftalt gab. 

Bei weitem volllommnere Kugen für Piftolen, 
Flinten und gezogene Gewehre erhält man durch das 
Gießen in Formen. Die gewöhnlichen Kugel 
modelle find nur für den Guß einer Kugel auf ein- 
mal eingerichtet und haben viel Aehnlichkeit mit einer 
Zange. . Selten haben diefe Modelle einen fo langen 
Kopf, daß derfelbe flatt einer zwei Höhlungen ents 
hält. Findet diefe Einrichtung jedoch ftatt, fo hat 
fie entweder den Zweck, mit einem gemeinfchaftlichen 
Guß zwei Kugeln zu gießen, oder es ift die eine 
Form ein klein wenig größer, um darin, wenn ber 
Lauf des zugehörigen Gewehrs etwas audgefchoffen 
ift, die paffenden Kugeln gießen zu koͤnnen. Zum 
Einführen des Metalld in die Form dient ein trich— 
terförmiger Einguß. Das in denfelben gegoffene 
Metall erftarrt und fo erfcheint nach dem Herausnehs 
men bad Gußſtuͤck ald eine Kugel mit einem daran 
befindlichen Eonifchen Gießzapfen. Um benfelben 
zu entfernen, bedient man fich einer Kneipzange, de: 
ren ſcharfe Ränder bei einiger Gewalt die dünne 
Bleimafje leicht durchfchneiden. 

Um jedoch die leßterwähnte Arbeit, wo nicht 
‚ ‚ganz zu befeitigen, fo doch bequemer zu machen, hat 
man mehrfache Vorrichtungen erdacht, welche mehr 
oder minder glüdlich zum Zwed führen. Eine ſolche 
Vorrichtung bietet die Taf. XXIX., Dig. 1. darge: 
ftellte Kugelform dar, wo man bei b und c die bei 
den Blätter ber Griffe fchräg und Hohl abgefafet und 
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in Schnetben verwanbelt fieht. Zwiſchen diefe wird 
der Rırgelhald von unten eingeführt umd hierauf die 
Zange gefchloffen, wodurch dann der Hals abgefniffen 
wird. Andre Kugelformen haben diefe Schneiden oben 
am Kopf, was auf eins herausfümmt. 

. Bine andre Einrichtung ift die, welche wir fpd- 
ter befchreiben werden, wenn wir von dem Guß meh⸗ 
rerer Kugeln in ‚einer Form fprechen und die fich eben 
fo gut für eine einfache Kugelform anwenden läßt. 

Bequemer, aber auch zufammengefester ift die 
Big: 2— 5 dargeftellte Kugelform von franzöfifcher 
Sıfindung. Die eigentliche Kugelform koͤmmt, wie 
dies aus den Zeichnungen der einzelnen Theile hers 
‚vorgeht, ganz mit den gemöhnlichen Inftrumenten 
der Art uͤberein und nur die Vorrichtung zum Abs 
kneifen ift eine andere, Auf der Seite des Einguffes 
nämlich befindet fich eine aus zwei ungleichen Theilen 
& und b, welche durd Das Niet g verbunden find, 
beftehende ftählerne Platte, welche in ihrer Mitte dem 
trichterförmigen Einguß enthält, während in ber eb 
gentlichen Kugelform nicht weiter als genau der ſphaͤ⸗ 
rifche Zheil der Kugel befindiih ift. Zwei Schraus 
ben e und f befeftigen diefe Platte auf der Kugels 
form und bilden zugleich die Drehpunkte für die eins 
zelnen Zheile derfelben. Fig. 3 zeigt die Kugelform 
nah Abnahme der Plattentheile; dig. 4 zeigt letztere 
befonderd. Nah dem Guß wird die Form geöffnet 
und dadurch nehmen die Plattentheile die Etelung 
Fig. 5 an, wodurch nethwendig der Gießzapfen abs 
gefniffen werden muß. 

Durch das Abkneifen erhält nun allerdings Die 
Kugel an der Stelle des Gießzapfens eine Ahplattung, 
doch ift diefe nicht von nachtheiligen Folgen, da fie 
nur fehr gering iſt. Um jedoch auch dieſem Uebel 
ftand Dein, hat der Engländer Baker eine Kus 
gelform konſtruirt, bei welcher der Gießzapfen fo ab: _ 
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gefchnitten wird, daß die Schnittfläche Foncentrijch 
mit ‚der Fläche der Kugel fallt. Fig. 1 zeigt auch 
diefe Einrihtung. Die Form hat einen fehr tiefen 
Einguß, wodurd man das Poröswerden der Kugel 
- verhüten will. Die Vorrichtung zum Abfneipen der 
Kugel beſteht aus zwei Mefjern aa, deren auf jedem 
Arm der. Kugelform eins fißt. Der Kopf der Schraube 
b, welche beide Arme der Kugelform verbindet und 
um ‚den fich diefelben drehen, trägt -eine Vertiefung 
in Form eined Kugelabſchnitts; er tft fo geitellt, daß, 
wenn bie Kugel in diefer Vertiefung liegt, die beis 
den Mefjer aa gerade an den: Anfang. des Gußzas 
pfens treffen. a der Mittelpunkt der. Kugel und 
ber der Schraube in ein und derfelben vertikalen Ebene 
liegen, in welcher zuglei der Drehungspunft , der 
Meſſer liegt, fo muß auch) die Schnittfläche der Meſ⸗ 
fer einen Weg nehmen, .. der in der Oberfläche der 
Kugel liegt, Diefelbe alſo volllömmen fpharifch were 
den. «Fig. 6 zeigt beide Arme der Kugelform einzeln 
"neben einander geftellt; Fig. 7. die Einrichtung der 
Meflerz Fig. 8 die Kugelform. theilweis, von der 
Seite gefehen. Der Anſatz k Fig. 1 dient zum Eins 
fchtauben der Kugelform in einen Schraubftod. Hier 
iſt a eins der Meffer, b der Kopf der Schraube mit 
dem vertieften Lager für die Kugel und die punktirte 
Linie zeigt die Lage der Kugel in dem Augenblid, wg 
Inſtrument arbeitet. j 
| Wir theilen bier noch die Belchreibung von 
zwei andern, zu bemfelben Zweck erfundenen Inſtru⸗ 
menten mit, - | 
Das erfte diefer Inftrumente ift Taf. XXVIII, 
Big. 6— 11 in feinen einzelnen Theilen dargeftellt. 
Das metallene Geftel, im Aufriß Fig. 6 und 
im Grundriß Fig. 7. mit A bezeichnet, wird am Werk 
iſch bei xx mit flarken Schrauben bejeftigt. Alle Kan; 
ten deſſelben, fo. wie auch der Beinen Beftandtheike, 
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d abgeftumpft, damit die herabfallenden : Kugeln 
3 beſchaͤdigt werden. Von den ſenkrecht ſtehen⸗ 
den, die Schneiden enthaltenden Theilen, zwiſchen 
welche, wenn fie geöffnet find, der Kugelhals wage⸗ 
recht eingelegt wird, ift der mit a bezeichnete "um 
feine Are beweglich, b hingegen ganz fell. Die uns 
tere Fläche des letztern ift daher, wie man an ber 
Punktirung in Fig. 6 fieht, etwas in die Oberfläche 
des Geſtells eingelaffen; feine Are endet ſich in die 
Schraube e, welche mit der Schraubenmutter © vers 
wahrt if. Bwifchen den Zheilen des Gefteld A, B 
iſt auf die Are ein dies Rohr d geſteckt, welches 
verhindert, daß A und B bei dem nothwendigen ſtar⸗ 
fen Anziehen von c gebogen werden. In Fig. 9:D 
fieht man das feftftehende Schneideeifen abgefondert, 
um auch den Auöfchnitt F deutlich zu machen, wel⸗ 
cher erlaubt, daß der größere cylindrifche Anſatz n des 
beweglichen Schneideeifend a Fig. 6 und Fig.8 E,F 
ſich ungehindert drehen kann. Mit n ruht a auf der 
Oberfläche des Geſtells. In Fig. 8 ift m der bins 
nere Abfaß, mit welchem die bewegliche Schneide durch 
ein genau paſſendes Loch des Geftelld geht; 1 aber-ift 
achtedig und dies zur Anbringung des Hebeld k Fig. 
6, 7 und 11, an welchem i den ftarfen-Ring mit der 
achtedigen Deffnung bezeichnet. Der dünnfte Theil 
ber Are g Big. 8 geht durch ein Zapfenloch in B 
dig. 6, wofelbft h eine mit einem Vorſteckſtift ver: 
wahrte Platte ift, welche nebft der untern Fläche von 
n das Verfchieben des Theils a auf oder ab verhin: 
dert und deffen genauen Gang erleichtert: Da jedoch 

die eigentlichen Schneiden ziemlich hoch ftehen und 
insbeſondere a der Gefahr ausgefeßt wäre, durch ben 
nicht unbedeutenden Widerſtand beim Abfchneiden des 
Kugelhalfes hinausgedrüdt zu werben, fo ift noch eine 
- eigene Borrichtung angebracht, welche zugleich den 
Vortheil hat, die Bewegung von a, wenn; fih das 
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Loch in A angerieben haben follte, „wieder. genau zu 
machen. Es ift u Fig. 6 ein eiſernes Klößchen, mit 
zwei Schrauben (wovon man eine in Fig. 6, bie Kö: 
pfe beider aber in Fig. 7 punftirt fieht) am Geftell 
A befeftigtz Fig. 7 w if ein in einem Audfchnitt dies 
fes Klöschens liegendes meffingenes Lager, welches 
durch die Stelfhrauben v, v an den Rüden des 
Theild a angepreßt werden kann. Die Stahlplatte s 
Fig. 6 det das gedachte Lager und iſt wieder auf u 
feftgefchraubt. Der Kreis-p Fig. 6 bejeichnet die nach 
einem Kugelabfchnitt geformte Ausfenkung, in weldje 
die Kugel hineingehalten wird, wenn die Schneiden 
geöffriet find. Zum: beffern Anlegen der Kugel iſt bie 
größere Hälfte der Ausfenfung im feftftehenden: Theil 
b, die Eleinere aber in a Um das Werkzeug zu öffs 
nen, wird k in der Richtung des Pfeild Fig. 7 be 
wegt, wodurd auch a um feine Are fich dreht, fo 
baß bei r Fig. 10 der Kugelhald eingelegt und wenn 
‚man den Hebel in feine erfte Lage zurüdbringt, rund 
abgefchnitten werden kann. Die Befchaffenheit ber 
Schneiden erfordert einige Erläuterungen. Bon dem 
Eylinder n bed Theild a iſt oben, wo die Ausfenkung 
p fich befindet, nur noch ein Viertel übrig, deſſen 
vordere Fläche die Fleinere Hälfte der Verſenkung ents 
hält, die Seitenfläche aber, wenn die Schneiden ge: 
ſchloſſen find, an der innern fchmalen Kante von b 
(Fig. 9 C bei b) anliegt. Die fenkrechte Linie, in 
welcher "beide genannten Flächen von a unter rechtem 
Winkel fich vereinigen, ift zugleich die Drehungsare 
des beweglichen Theild a. Ohne weitere Borkehrung 
würde daher oberhalb p Fig. 6 beim Drehen des He: 
bels k feine Deffnung zum Einlegen der Kugel ent: 
ſtehen. Auf eine fehr finnreiche Art aber ift hier ba: 
durch abgeholfen, daß die Ausſenkung p nicht auf ei: 
ner fenkrechten Fläche ſich befindet, fondern dieſe ld: 
chhe fomwoht beim Stüd a, als bei b, ſchraͤg nad, 
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ruͤckwaͤrts geneigt iſt. Man fieht dies deutlich in . 
gur 8 F und 9 ©, den Anſichten der Theile a und 
b von jeder Seite, wo fie fi, wenn der Hebel in 
Ruhe ift, berühren und auf einander paffen und im 
Grundriß Fig. 7, wo die Audfenfung über p als em 
ea Dval erfcheint, aber gar nicht fichtbar 





ſeyn koͤnnte, wenn fie fich auf einer vertifalen Fläche 
befände. Die Fig. 10 zeigt, Daß durch jene Abjchrä- 


gung an ber oberften Kante beider Schneideeifen bins 
faͤnglich Raum zum Einlegen der Kugel entſteht. Zur 
‚Hervorbringung der Schneiden ift a und b von rüds 
wärts bis zur Zheilungslinie der Ausfenfung rund 
ugefeilt, wie man aus Fig. 8 F, Fig. 9 C, vergli- 
eh mit dig. 7 und 11, entlehnen und wie es aus 


der Befchreibung des folgenden Snftruments «noch 


deutlicher ſich ergeben wird. | 5 
Das auf Taf. XXVIE, Fig. 14, 15 und 16 
dargeftellte Inftrument mit feinen einzeln in Fig. 17 
bis 19 abgebildeten Beftandtheilen hat diefelbe Wir 
fung, wie das vorige Werkzeug vor diefem den Vor 
zug einer einfachern Einrichtung und eines bequemem 
Gebrauchs, alfein den Nachtheil einer etwas geringern 


‚ Seftigkeit und Dauer, Der Hauptarm diefes Inſtru⸗ 


ments endet ſich in eine ſtarke Holzfchraube z Fig. 
14, 15 und 16, mittelft welcher ed an einer Pfoſte 
in der zur Arbeit ſchicklichen Höhe eingefchraubt wird, 
bis die Platte uy auf der Holzfläche aufliegt. Das 
Einfchrauben gefchieht mit Beihilfe eined durch das 
Loch bei a Fig, 14 geſteckten eifernen Hebeld. Das Loch 


bei y ift zur Anbringung einer Fleinern Holzfchraube vors 


- handen, Im Aufriß Fig, 14 und im Grundriß Fig. 16 


bezeichnet d die feftftehende, e die bewegliche Schneide 
und f den Hebel, welcher, in der Richtung des Pfeils 
von Fig, 14 bewegt, die Schneide e von der andern 
mit d bezeichneten entfernt und geftaıtet, daß bie Ku: 
gel fenfrecht, den Hald abwärts gekehrt, zwiſchen -bie 
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Schneiden auf die in Fig. 15 fichtbare Kugelvertie 
fung p gebracht werben fann. Die erwähnte Ver⸗ 
tiefung befindet ſich hier auf einer horizontalen Flache, 
allein fie muß daher tiefer liegen, aͤls die Umdre— 
bungSare der beweglichen Schneide und kann deshalb 
ru: feicht feyn, weil auch hier der Mittelpunkt ver 
Bogenbewegung mit jenem der Kugel und ber Außs 
ſenkung zufammentreffen muß. Fig. 18 A flelt den 
Cplinder c, an welchem der Arm a fich befindet, 
emmt dem feften Schneideeifen d im Aufriß, B aber 
nfelben im Srundriß vor. Das runde Loch durch 
die Mitte ift beftimmt, die Are m des beiveglichen 
Theils Fig. 17 B aufzunehmen. An den vieredfigen 
Anſatz x wird der Hebel b Fig. 14, 15 (oder Fig. 
16 A von ber innern, C von ber äußern Seite, B 
von oben gefehen) gret und mit der in Fig. 15 
und. 16 bemerkbaren Schraubenmutter r befeftigt. Die 
Platte, welche von der gedachten Are getragen wird 
“(mn 59. 14, 15, 17 A, B) und mit ihr und der be: 
weglichen Schneide e ein Ganzes macht, ift zum 
Theil abgefeilt, damit fie ſich bis zum feften Schnei⸗ 
deeifen bintiber bewegen kann. Fig. 16 ftellt die uns 
tere Seite des Inſtruments dar, wo man bie zur 
Bildung der Schneiden nöthigen Abfchrägungen der 
heile d, e bemerkt. Weder bei diefem noch beim vos 
‚ rigen Inſtrument iſt eine Stellung nöthig, welche 
beim Zufchließen deffelben die Schneiden hart auf ein 
ander zu treffen verhinderte; denn dies tft nie zu bes 
forgen, weil feine Bewegung des Hebels mehr mög: 
lich iſt, wenn die innern Flächen der Xheile, in wels 
- hen fich die Rugelvertiefung befindet, einander berühren. 
In den Laboratorien für Zeughäufer und dergl. 
Anſtalten hat man, um Zeit zu ſparen, Kugelformen 
eingeführt, in welchen man 12 bi8 15 Kugeln — eine 
reife — auf einmal gießt. Eine ſolche Kugelform 
zeigt Taf "XX VI, Fig. 20: Sie beſteht aus zwei 
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Theilen A und B, deren Länge fi) nach ber, Größe 
und Menge der zu gießenden Kugeln richtet und für 
15 Musketenkugeln etwa 12 bis 13 Zoll beträgt. 
Diefe beiden Theile find an dem einen Ende * 
ein ſogenanntes Cirkelgewinde, oder auch nur d 
ein gewoͤhnliches Gewinde mit einander verbunden. 
Auf den” einander beruͤhrenden Seiten find nun in je— 
dem Theil eins gleiche Anzahl halbkugelförmiger, zu 
zweien: genau, auf einander paffender Vertiefungen 
ausgebohrt, deren ebene Flächen genau mit der obern 
Kante der Seitenblätter zufammenfallen, fo daß, wenn 
die Form geſchloſſen ift, im verfelben eine beſtimmte 
Anzahl vollfommen kugelfoͤrmiger Aushöhlungen bes 
findlich iſt, welche die obere Fläche der Form eigents 
lich nus gerade berühren. Iſt nun die Form zum 
Guß geſchloſſen, fo wird bie Stahlplatte c, welche 
fi um einen Dorn drehen und in dem Haken bei 
D einlegen läßt, über jene Deffnungen gedreht. Dies 
felbe ift über jeder Kugelhöhlung durchbohrt und bils 
det fo die Eingüffe für alle — Kugeln. So⸗ 
bald man nun geſchmolzenes Blei in dieſe Einguͤſſe 
gießt, fo füllt daſſelbe die eben erwähnten Hoͤhlun⸗ 
gen aus und bildet auf diefe Art Kugeln. Die-Platte 
© wird durch einen Schlag oder Stoß zur Eeite ge: 
fhoben, ehe noch die Kugeln erfaltet find und fo 
alle Eingufje mit einem Mal entfernt, wozu man au: 
Berdem eine Zange oder Scheere gebraucht haben würbe, 
Eine andere Art Kugelform ift die von Len— 
feigne in Paris erfundene. Sie ift von Schmiebe: 
eifen und wiegt 15 Pfund. Man kann in ihr, da 
fie zweifeitig ift, 20 Kugeln auf einmal, zu jeber 
Seite 10, gießen und braucht dazu mit Einfluß 
bes Abfneifens eine Minute. Das Entfernen bes 
Gießzapfend gefchieht mit einem einzigen Schlag, wel: 
hen man gegen die Gußrinne thut, wodurch ber 
‚größte Theil: des Gießzapfend Tpharifch abgefchnitten 
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und nur ein kleiner Theil ausgerifien wird. Die 
Gußrinne iſt nämlich) mit allen Anſaͤtzen in einer 
Schiene angebracht, welche aber nicht, wie fonft, ges 
rablinig zur Seite gefehoben wird, fondern fich in eis 
ner Nuth Breisförmig um die Form dreht. e 
Der öfterreichifche Obriſt Bianchini hat ein 
ähnliches Inftrument erfunden, in weldyem man eben: 
falls zu gleicher Zeit, oder vielmehr auf einen Guß 
mehrere Kugeln zu gießen im Stand tft und welches 
einen hoben Grab . von Vollkommenheit darbietet. 
Wir haben daffelbe Taf. XXVIL, Fig. 21 und 22 
bargeftellt und lafjen defien Befchreibung bier folgen: 
A ift ein offener Rahmen von. Metall, in. wels 
chem fich die beiden Hälften ded Modell ab Fig. 22 
befinden. Die eine a ift an die hintere Wand des 
Rahmens -feftgefchraubt, die zweite b dadurch bewegs 
lich, daß fie an beiden fchmalen Kanten Anſaͤtze hat, 
welche in die an den innern kurzen Seiten des Rabe 
mens befindlichen Nuthen paſſen. Die Schraube .C 
endigt fich in eine punftirt angedeutete Scheibe, weldye 
wieder in einer Ausfenkung auf der innern Flache des 
an b feftgefchraubten Stüds cc ihren Pla&_ findet, 
O kann ſich daher fowohl in der im Vordertheil des 
Ramens A eingeſchnittenen Mutter vor- und ruͤck⸗ 
waͤrts bewegen, als in ce rund drehen, führt folgs. 
lih audy das Stud co und öffnet und ſchließt den 
Model. Damit diefes ohne Zeitverluft gefchieht, fo 
ift anzurathen, der Schraube C recht grobe, ſtark ſtei⸗ 
gende Gewinde zu geben und fie wie in Fig. 22 mit 
wenigftens dreifachen Gängen zu verfehen, wo dann 
eine ganze-Umdrehung ber Kurbel D überflüffig hin⸗ 
veichen wird, ben Model fo weit zu Öffnen, daß bie 
gegoffenen Kugeln, durch den Stoß mit einen Eleis 
nen Holzſtuͤck iosgemacht, herausfallen Eönnen. Fer⸗ 
ner ift es gut, wenn bei gefchloffenem Model die Kurs. 
bel D wie in beiden Figuren: nach unten ſteht; dann 
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kann b Fig. 22 nicht zurüdweichen, meil das Ge: 
wicht der Kurbel erft gehoben werben müßte. Die 
Theile a, b des Modeld find von Eifen und haben 
mit dem Rahmen gleiche Höhe: Den gemeinfchaftli- 
chen Einguß, von welchem Löcher abwärts in: die Kus 
gelpöhlungen geben, bemerkt man in Fig. 22. Die 
Anzahl der Kugelböhlungen kann verfchieden ſeyn nach 
der Länge, welche man ab: geben. will, die aber nie 
zu groß ſeyn darf, weil fonft b zu ſchwer burdy bie: 
Schraube C zu führen ift, auch wohl, wenn alles 
bedeutend heiß wird, ſich kruͤmmt und nicht mehr 
vollkommen an a anfchließt. 

Beim Gebraud. werden mehrere foldhe Model 
auf einer Pfoftendanf RR Fig. 21, 22 neben einan» 
der angebracht. Für jeden Model. befinden ſich auf 
der Bank zwei eiferne Leiften FG, von denen F' ohne 
den eingefchobenen Model fo wie H ſich darſtellen 
würde und wo m jene offene Nuth ift, in welche der 
untere Theil des langen am Rahmen feftgefchraubten 
Winkelſtuͤcks n eingefchoben werden kann. Wenn. der: 
Rahmen aus feiner Lage in Fig. 22 noch fo: weit, 
unter die Zeiften bineingefchoben wird, als ed möglich 
ift, fo kommt feine vordere Kante genau über jene 
ver Bank, weil dann die innern Winkel der Anſaͤtze 
x, g an ben vordern ſchmalen abgejegten Flächen von 
F und G anftehen. Die Schrauben d, e, mit dem 
Taf. XXVIII., Fig. 12 abgebildeten Schlüfjel angezo⸗ 
gen, drüden auf die horizontale Fläche von nn und ſtel⸗ 
len: den Rahmen unbeweglich fell. Durch zwei Schraus 
ben’ h, i, deren verfenkte Köpfe man in Fig. 22 bes 
merkt, ift jede der Leiſten mit der Bank verbunden. 
Die Rahmen mit: den Modeln find darum beweglich 
gemacht, damit man: fie, wenn fie fehr heiß werden 
follten , ſchnell losmachen und in Waſſer tauchen kann, 
eine Verrichtung, welde aber nur. felten nöthig feyn 
wird, weil: durch bie Maſſe bed metallenen. Rahmens 





623 


bie. Hitze aus dem eifernen Model abgeleitet und ver: 
theilt- wird; Bei jedem Rahmen: ift. unter a,b: Fig. 
22 im. der Bank eine Deffnung, wie p, angebracht, 
durch welche der: aus dem Model gefloßene Guß in 
ein untergeſetztes Behaͤltniß fallen kann. 

Ein Zufall, der fich fehr leicht ereignet, ift der, 
dag, da das Blei an den Wänden. ber Form; und 
dem Gießzapfen zuerft erſtarrt und im Innern noch 
flüffig bleibt, die erkaltete Kugel. in: ihrem Innern 
eine Fleine Höhlung behält. Dadurch: wird fie nun 
zu leicht und überdem fallt auch ihr Schwerpunft 
aus dem Mittelpunkt, der Kugel, wodurch Seitenab: 
weidhungen entffehen. Um diefem Fehler. abzuhelfen, 
bat. man die Kugeln zwiſchen ſtaͤhlernen Geſenken nach 
dem Guß: gepreßt und den dabei, indem: die. bei Ans 
fertigung des Praͤgwerks zwar allerdings fehr genau: 
auf einander. paffenden Geſenke ſich bald gegenſeitig 
abnutzen, unfehlbar entſtehenden groͤßern oder gerin⸗ 
gern Grath behutſam abgenommen. Dadurch iſt je⸗ 
nem Uebel zwar vorgebeugt, doch ebenfalls zugleich 
ein Zuwachs an Arbeit und Koſten entſtanden, wmes⸗ 
wegen dieſe ohnehin nicht ſehr bedeutende Verbeſſe⸗ 
rung wenig oder gar nicht angewandt wird. 

Fruͤher war man der Meinung, daß eine genau 
ſphaͤriſche Geſtalt der Kugel ein unumgaͤngliches Er⸗ 
forderniß ihrer Güte fey,. jedoch iſt dargethan, daß 
die ſphaͤriſche Form keineswegs die beſte, ſondern daß 
ihr. eine Form wie bei aa. Fig. 20 bei weitem vors 
—— waͤre, indem ſie vielmehr als jene von voll⸗ 

immen ſphaͤriſcher Geſtalt geeignet ſey, die Luft in 
gerader Linie zu durchſchneiden, waͤhrend letztere ſchon 
in dem Augenblick, wo ſie das Rohr verlaſſen, eine 
rotirende Bewegung annehme, wodurch fie: eine Sei⸗ 
tenabweichung: erleide, die vom der größern ober ge⸗ 
ringern Reibung abhänge,. welche: die Kugel: an: der 
rechten, linken, obern ober: untern. Seite: des Rohr: 
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erleide. Boswell erweift nun durch theoretifche und 
praktiſche Auseinanderfegüungen, daß: die Art, die Ges 
Ichoffe zu formen, wie wir fie unten aa zeigen, die 
befte fey und belehrt uns durch fein eigned Beifpiel, 
wie er fonft mit gewöhnlichen Kugeln auf 21 Schritte 
mit ‚der Piftole unter zehnmal nur einmal ein Ziel 
von 6 Zoll Quadrat getroffen habe, während er jegt 
mit feinen neuen Kugeln mit bemfelben Piftol und 
aus derfelben Entfernung daffelbe Ziel unter zwoͤlfmal 
fiebenmal zu treffen pflege. 2:7 


IL Schrotgießerei. 


Die Heinern Arten’ von Kugeln — die Schro: 
ten — werben jest auf eine höchft vollfommene Weife 
durch die Sranulation erhalten, indem man gefchmols 
zened Blei von beträchtlichen Höhen herabfallen laßt, 
wodurch ſich Fugelrunde Zropfen von verfchiedener 
Größe bilden, welche während des. Herabfallens ers 
flarren, dann in ein untergefegtes Gefäß mit —— 
fallen und dort vollſtaͤndig abgekuͤhlt werden. ie 
Eigenſchaft zu granuliren wird dem reinen Blei durch 
einen Zuſatz von Arſenik mitgetheilt und es reicht 
ſchon ein Tauſendtheil des Bleigewichts an Arſenik 
bin, um eine Granulation zu bewirken. Nah Saus 
tie erfordern 1000 tt ech weiches Blei 2,5 Ki⸗ 
logramm Schwefelarfenif, “enthält das Blei aber 8 
Proc. Spießglanz, fo muß man .5 Kilogr. Arfenif 
anmenden. 2005 

Früher und noch jest an vielen Orten, wo bie 
zur Verfertigung - des -Schrotd nad der englifchem 
Weiſe nöthigen Schrotthürme, oder an deren Stelle 
Schächte oder trodne tiefe Brunnen fehlen, bediente 
man fi zum Guß der Schrote folgenden WBerfahs. 
vend: Ueber dem Feuer eines Windofend wird das 
Arſenikblei zum Fluß gebracht und dann: in ein am 





* 
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Rand. herum mit Falibermäßigen Löchern und mit 
Bleiafche etwa zwei Finger hoch gefuͤlltes Sieb die 
Scrotform gegoffen. Man muß jedoch nicht unbes 
achtet laffen, daß allemal die Köcher des Siebs Hlei: 
ner ſeyn müffen, ald die zu erzeugende Schrotnum: 
mer. Das Sieb fteht über einem theilweis mit Fals 
tem Waſſer gefüllten Bottich, in welchen während 
des Gufjes die Bleitropfen fallen und. indem fie er: 
ſtarren, Schrotförner bilden, welche nachher- fortirt 


werben. Ä 

Bei diefer Art der Schrotverfertigung befteht ein 
großer Theil der Kunft darin, das Blei immer in der 
gehörigen Zemperatur zu erhalten und nur dann erft 
neued Blei nadhzufüllen, wenn das. eingegofjene nicht 
mehr gerri durchläuft und etwa erftarren will. 
Die fo erzeugten Schrotförner find jedoch durch» 
aus nicht volllommen, fondern weichen häufig fo ftark 
von der Kugelform ab, daß fie Er birnförmig ers 
fcheinen, ja fogar mit Beinen Schwänzen verfehen 
und unrund find und dies um ſo mehr, je größer die 
‚zu erzeugenden Schrote find. Dft haben diefe Schrote 
‚auch: Fleine Grübchen, oder auch Höhlungen im Ins 
nern, wodurch der Schwerpunkt der einzelnen Körner 
aus der Mitte fällt und diefelben nicht allein bedeu⸗ 
tend beim Schießen von der geraden Linie abweichen, 
fondern auch übermäßig fireuen. Die Urfache diefer 
fehlerhaften Befchaffenheit liegt in der zu rafchen Abs 
Zen der Schrotförner beim Guß, wodurch die 
‚Oberfläche zu ſchnell erftarrt, ehe fich der Zropfen "ges 
hoͤrig zufammenziehen fonnte, wodurch ed dann noth⸗ 
Mendig im Innern an Blei fehlen und das Korn 
‚Höhlungen erhalten muß. Diefem Uebelftand wird 
“aber vollftändig durch die fpäterhin zu befchreibende _ 
Gießmethode auf Schrotthlirmen vorgebeugt. ! 

Bei dem fogenannten Patentfcehrot nach eng: 
lifcher ‚Art werden diefe Fehler fowohl durch einen 

Schauplat 103. Bd. | 40 
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groͤßern Arſenikzuſatz, als auch dadurch vermieden, 
daß man die Bleitropfen langſamer durch freien Fall 
von einer bedeutenden Höhe in der Luft erſtarren täßt, 
ehe: fie ind Waffer gelangen. Bein Zufab des "Are: 
niks verfaͤhrt man am regelmäßigfien auf folgende 
Art. Man fchmelzt in einem eilernen Kefel-20 Em 
Blei, febt demfelben 40 Pfd. weißen oder: gelben Ar: 
ſenik (Auripigment) zu, bebedt den Keffeh, um die 
Verfluͤchtigung des Arfenifs zu vermeiden, mit “einem 
gut pajjenden Dedel, der mit Zhon ausgefittet wird 
and erhält alles durch drei Stunden‘ bei ſchwacher 
Rothgluͤhhitze im Fluß. Die Mifhung wird dann 
abgefhäumt, in Sand gegofjen und zum Gebrauch 
aufbewahrt. Man. bereitet: von derfelben eine größere 
Menge im Vorrath. Zur Schrotbereitung: ſelbſt 
‚fehmelzt man wieder 20: Ctr. Blei und ſetzt demſel⸗ 
ben die gleiche: Menge jenes arfenithaltigen Bleis zu. 
Die Legirung iſt gelungen, wenn man an einem aus 
einer Höhe von etwa 2 Fuß in Waffer fallenden Tro⸗ 
pfen jene Rundung findet, die derfelbe der gemachten 
Erfahrung zufolge haben. muß. : Im entgegemgefeßten 
Fall muß noch mehr‘ Arfenifblei- zugefest und. die 
Probe wiederholt werden. — ur 
Um aus diefem Blei Schrot zu gießen, erbaut 

man eigne Schrotthbürme, auf deren Hoͤhe ſich 
die gewöhnliche Schrotpfanne befindet, aus weldher 
die Tropfen erfi nach einem langen Weg durch. die 
Luft, folglich ſchon ganz erfiarrt und in- der. urfprüng: 
lichen richtigen Kugelgeftalt in das Waſſer gelangen. 
Daß die Fallhoͤhe defto größer feyn muͤſſe, je größere 
Schrotkoͤrner man machen will, verfteht fich von felbft, 
weil fih dann das Blei, um durch Abkühlung feft 
u werden, längere Zeit in der Luft: aufhalten muß. 

ür ganz feines Schrot ift eine Höhe von 10 Fuß 

hinreichend, wo hingegen für bie größern "Körner ein 
Gall von: 100— 150 Fuß erforderlih: if. Zu Wil: 
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lach. in Kaͤrnthen befindet ſich ein Schrotthurm von 
240 Fuß Höhe. Bei diejem Verfahren, wo man 
auch, um. an den Erbauungskoften des Thurms zu 
fparen, denjelben niedriger machen umd einen etwa 
vorhandenen trodnen Brunnen zu Hilfe nehmen kann, 
darf das Gießen auch weit fehneller gefchehen, indem 
die große Sorgfalt, das Blei ftets in derfelben Hitze 
zu erhalten, bier nicht fo nothwendig ift, Auch kann 
in der Waflerfufe, da die Pfanne nicht im Weg iſt, 
ein Tuch angebracht werden, mittelft welchem das 
Schrot ſich herausheben läßt, während das Maffer 
durch daffelbe abläuft. Das Patentfchrot, richtig be 
zeitet,. läßt nichts zu wäünfchen übrig, indem die 
Kömer dicht, volllommen rund und nad dem Sor; 
tiren. einander ganz ahnlich find. - Ä 
Die Miihung des Metalld beträgt 40 Pfd; Ars 
fenit auf 1 Zonne (20 Etr.) Blei, bereitet, wie fchon 
oben erwähnt und dann in Gänze oder Mulden ge 
goffen. Mittelft paffender Seile oder Ketten — von 
denen: wir einen Theil in Fig. 23, Zaf. XXVIL mit 
a a bezeichnet haben — werden 10 Mulden Blei, 
jede etwa 14 Ctr. ſchwer, durch eine Zallthür aus 
Dem untern Gefchoß des Thurms in die. ganz oben 
befindliche Schmelzwerkſtaͤtte aufgenommen und hier 
nach und nach mit einem Gußſtuͤck von Arfenikblei 
zuſammen in ben Keſſel b gethan, der durch rin ge- 
wöhnliches Feuer bei © geheigt wird und mit einem 
fteinernen Feuerungsraum verfehen if. Der Rauch 
wird durch einen eifernen Schornflein aus ber Kuppel 
bes Thurms abgeleitet. 
Wenn dad Metall gefihmolzen ift und die Blei⸗ 
aſche ſich zu bilden beginnt, nimmt man mit Der Kelle 
etwas Blei heraus und läßt einige Tropfen ins Waſ⸗ 
fer fallen. Erhält man bier runde Schrote, fo hat 
man das rechte Verbältnig von Blei und Arſenik ges 
troffen, bilden ſich aber noch Feine nr fo muß 





/ 


Luft fehr 


\ 


RB | 
man mehr" Arfenifblei — Sind die Schroten, 
die man erhaͤlt, linſenfoͤrmig, ſo hat man zu viel Ar⸗ 
ſenik, ſind ſie aber platt auf einer Seite, oder mit 
einer kleinen Vertiefung verſehen, fo fehlt es an Ars 
ſenik. Erhält man nun nach etlichen Berfuchen runde 
Kugeln, fo thut der Arbeiter einen Theil der Blei⸗— 
afche oder der geförnten Maſſe in eine Art von Sieb 
d, welches mit dem Kefjel ‚verbunden, vieredig und 
mit einem etwa 4 Zoll diden Boden verfehen. ift, 
welcher nach Maasgabe ‚der. Größe der zu bildenden 
Schrote mit vielen runden glattrandigen Löchern durchs 
bohrt ift, welche jedoch immer bedeutend Fleiner feyn 
müffen,, als die zu erzeugende Schrotnummer. Die 
Bleiafche hält den zu fchnellen Durchfluß des: nach> 
ber einzufüllenden gefchmolzenen Bleis auf und zwingt 
es, tropfenweis durchzufallen und die Erfahrung muß 
lehren‘, wie viel oder wie wie wenig Bleiäfche man 
dazu verwenden muß. Bei fehr- feinen Schroten 
wendet man gar Feine Bleiafhe an, da diefe bie 
ohnehin fehr feinen Löcher fehr bald verftopfen müßte, 

Nun füllt der Arbeiter das gefchmolzene Blei, 
wovon .er jedoch nicht zu viel auf einmal nehmen 
darf, aus dem Keffel in jenes Sieb, die. Schrotbildung 
beginnt und ed folgen die Tropfen, welche im Fallen 
durch die ganze Höhe des Thurms erkalten, fo rafch 
auf einander, daß das Ganze einem Regen von ges- 
fhmolzenem Silber nicht unähnlich fieht. Diefer me: 
tallifche. en endlich in ein weites, mit 
Waſſer gefülites Gefäß, welches im Erdgefhoß des 
Zhurmd angebracht if. Am .Ende des Falls haben 
die Schrote eine fo große Gefchwindigkeit erlangt, daß 
dad Waſſer im Bottich wie beim Kochen aufwallt, 
Aus dem Waffer werden die Schrote, die anfangs 
noch ————— ſind, aber unter dem Zutritt der 

ald oxydiren, mit Beutelſaͤcken herausge⸗ 
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holt. Es folk. für bie gute Form ber: Schrotkörner 
von vortheilhaftem Einfluß feyn, wenn man das Waf: 
fer im Bottih mit einer 5 — 6 Zoll hohen Del: 
fchicht bededt. Wegen der großen fpecifiihen Schwere 
der Schrote fallen diefelben nur, namentlich die gro= 
fen, ganz fenfrecht herab, während die Eleinern fich 
leichter, aber nur fehr wenig aus der lothrechten Rich: 
tung des Falls entfernen und die Arbeiter gehen im 
untern Raum ded Thurms umher, ohne auch nur im 
Geringften vor Beſchaͤdigung beforgt zu: ſeyn. 

er Thurm felbft ijt vierfeitig und hat an jeber 
Seite 4— 5 Fenſter g,g,g. In hh find Zhüren, 
von denen die obere ins Freie auf eine Gallerie i, i 
führt; k ift der Fuß einer langen Flaggenftange. 
Die Treppe ift durchaus von Gußeifen, auch die 
Trittſtufen, weldhe, um das Gleiten zu vermeiden, 
gerieft find. In jeder Ede des Thurms befinden fich 
viereckige Ruhepläge und die ganze Treppe hat eine 
- bedeutende Zeftigkeit. Andere Thuͤrme dieſer Art find 
rund. Ä 
sr Die Schroten werden, fobald fie aus dem Waſ 
fer genommen und getrodnet find, nach ihrer Größe 
in Nummern getheilt, welche in verfchiedenen Fabri— 
Pen auch verfchieden find. In deutfchen Fabriken hat 
man Nr. O (das gröbfte) bis Nr. 9 (Wogeldunft); 
in England Nr. 1 (das gröbfte Schwanenfchrot). bis 
Nr. 12 (das Eleinfte Dunſt), welde in der Größe 
von er Zoll ſchwanken. 

e Siebl 


Di her von Nr. O haben: einen 
Durchmeſſer von j . 0.2216 8in. 
Die Sieblöcher von Nr. 1 haben einen  - j 
Durchmeffer von .. 1,994 ⸗ 


Die Sieblöcher von-Nr. 3 haben einen 
Durchmeſſer von Be 1,773. s 
Die Sieblöcher von Nr, 3: haben einen | 

“Durchmeffer von 1 4.0... 1981 = 
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Die Steblöcher von Nr. 4 haben einen: — 
Durchmeſſer von . 1,830 Ein. 
Die Sieblöcher von Nr. 5 haben einen 
Durchmeſſer vn  . ’ 
Die Sieblöher von Nr. 6 haben einen 
Durchmeifer von . i 
Die Sieblöcher von Nr. 7 haben einen 
Durchmeſſer von — 
Die Siebloͤcher von Mr. 8 haben einen 
Durchmeffer von . — . 0A43 5 
Die Siebloͤcher von Nr. 9 haben einen 
Durchmeſſer von . 2 i 0,221. « 

In andern Fabriken hat man noch andere Ein: 
theilungen. Dort beißen die gröbften: Sorten P, 
PP, 00, dann O0 — 10, auch wohl bis 16. Die 
größten Körner haben dann 4 Zoll, die Eleinften Z, 
Zoll Durdymeffer ‚von erſtern gehen 14, von legtern 
etwa 3000 auf 1 Loth. 

Sobald die Schrote aus dem Waffer kommen, 
müffen diefelben getrodnet werden. Dies geſchieht 
durch Pünftliche Hige, indem diefelben auf eine große 
eiferne Platte, welche über einem gelind geheitzten 
Dfen liegt, gefchüttet, öfters hin> und herbewegt und 
fobald fie troden find, mit andern noch feuchten ver— 
wechfelt werden. Sie haben dann eine matt filber- 
weiße Farbe und ein Peiner Theil davon hat eine uns . 
regelmäßige Form, mährend die vollkommen runden 
noch in der Größe etwas varlirem. 

Der naͤchſte damit vorzunehmende Proceß be: 
zweckt daher das Sortiren. Zu diefent Zweck kom: 
men die Schrote in die Hände der Sieber. Jeder 
verfelden hat 3 — 4 in einer Reihe flehende Siebe 
unter feiner Aufficht. Diefelben: find zufammen. in 
einem gemeinfchaftlihen Rahmen. befefligt, welcher 
feine Bewegung durch eine Dampfmafchine oder fon: 
flige bewegende Kraft erhält. > Diefe- Bortpflanzung 


⸗ 


1,103 = 


0,887 ⸗ 
0,664 3 
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der Bewegung gefchieht: durch eine nahe an der. Dede 
des Zimmerdsangebrachte_twagerechte Welle, welche an 
ihrem Ende eine kleine Kurbel hat, durch die einem 
herabhängenden Lenker eine auf: und abfteigende Be: 
wegung. nıitgetheilt wird. Diefer fenfrechte Lenker iſt 
durch einen Winkel, wie. diefelben an Glodenzügen 
gebräuchlich find, mit einen: wagercthten Gegenlenker 
verbunden, weicher die. horizontale: Bewegung des 
Rahmens: hervorbringt. Taf. XXVII. Fig. 24 ſtellt 
dieſe Vorrichtung: in einfachen Linien dar. . 8: die: 
Welle, welche von. der Dampfmaſchine oder — 
einer andern Kraft umgedreht wird, b die Kurbel, 
der ſenkrechte Hauptlenker, d der Winkel, e: der: * 
gerechte Gegenlenker, welcher auf Rollen lauft, am. 
den’ der Rahmen £ mit :den Sieben befeſtigt iſt. Ein‘. 
Theil. des Schrots koͤmmt in das: erfte Sieb, die Körs 
ner; welche klein genug find, fallen durch deffen Lö: 
cher, der Reſt wird, ald zu groß, in das zweite mit: 
diefem verbundene Sieb uͤbergearbeitet (turning · over), 
welches blos durch das Oeffnen einer in der Schei— 
dewand befindlichen Klappe geſchieht, indem bei der 
beſtaͤndigen Bewegung der Siebe dies auf. keine ans: 
dere. Art geſchehen fann. Der Auffeher des Sieb: 
apparats bat: alfo: nur. darauf zu fehen,. daß er: die 
Siebe: immer wieder das eine. aus dem andern und : 
das erſte aus. dem Vorrath fuͤlle. Die Produkte aus 
den beiden erſten Sieben kommen in beſondere Auf⸗ 
bewahrungsorte, das Uebrige wird als ſchlecht satte, 
kannt wieder eingefehmolzen: . — 

Es kommt num noch darauf an, die unrunden 
- unvolifonumenen ‚Körner von den guten zu. fonderns 
Died geſchieht Durch: eine. eben ſo einfache als awed⸗ 
mäßige ‚Dperation, 

Eme Anzahl sierfeitiger, trapegförmiger‘, —* 
—** voilkommena glatt gefertigter flachen Troͤge 
ſind an Sitricken, welche am: den, beiden Enden a 
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längften von den parallelen Seitenlinien befeftigt find, 
an der Dede aufgehängt. Die. kürzere: ber ‚parallelen. 
Seitenlinien eines jeden ruht auf einem Schrotfaften. 
Von diefen Troͤgen wartet ein Knabe je zwei und. 
fhüttet darauf eine Fleine Menge von Schrotkörnern, 
indem. er zugleich den Zrögen felbft eine etwas ſchwan⸗ 
ende und rüttelnde Bewegung zur. Seite gibt. Das 
durch rollen dann bie vollkommen runden Körner an 
das andere: Ende des Trogs, ‚welches uͤberdem ein 
Feines. weniger niedriger ficht, als das hintere, wähs 
rend die weniger guten Körner durch die Unregelmaͤ⸗ 
Bigfeit ihrer Oberfläche gezwungen. werben, jenen Weg: 
in. fehtefen Linien zu machen, alfo zu:fpät ans Biel: 
fommen müßten, wenn fie nicht von: dem angeſtellten 
Knaben zuvor auögefchieben würden, ehe fie. bahin: 
gelangen: fünnen. Die: für gut befundenen Körner: 
fommen dann in befondere Kaͤſten. Diefe Operation: 
ift fo genügend, ‘daß es ſchwer wird, unter den auf) 
den Markt gebrachten Schroten einige unvolltommene 
Körner zu finden und nichts defto weniger reichen: 
4-5 Knaben hin, die Schrote einer Fabrik zu fichten, 
welche: etwa. 5 Zonnen täglich fertigt. Zu 

Zunaͤchſt und zulegt muͤſſen die Schrote noch: 
polirt werden, ehe fie für den Handel verpadt wer⸗ 
ven: können. Zu diefem Zweck kommen fie. in Fleine. 
gußeiferne Fäffer, welche etwa. 4 Zonne halten und. 
durch Waſſer oder Dampffraft ſchnell um ihre. Are. 
gedreht werden ; ‚auch: thut man wohl ein wenig Gras. 
phit (6 Theile Graphit auf 100,000 Theile Schrot): 
dazu. Hierdurch werden alle die Eleinen Kugeln ges 
gen einander geflogen und gerieben und erhalten. das 
durch einen ſchwarzen Glanz, der fich merklich von: 
ihrem vorigen filberweißen Anfehen unterfcheibet.. 
Merkwürbig iſt ed, daß die Faͤſſer endlich durch bie 
Reibung der Schrote in ihrem Innern mäßige. vers. 
tiefte Reifen erhalten, fo daß ein Unfundiger glau⸗ 
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ben follte, fie wären mit biefen Vertiefungen ges 
offen. 
; b Wir müffen am Ende dieſes Kapitel noch die 
Bemerkung machen, daß feit einigen Jahren auch das 
Zink zu Gußwaaren mancherlei Art verwendet wird. 
So werden 3. B. zu Berlin und Wien ardhiteftonis 
fche und andere Ornamente mandyerlei Art, Ge: 
fimfe:ıc. davon gegoffen. Das Metall wird wie Blei 
oder Zinn behandelt. Das fpecielle Verfahren in den 
gedachten Gießereien ift zur Zeit noch nicht bekannt. 
Mir bemerken hier Einiges über die in: der Zink⸗ 
gießerei des Herrn Geiß in Berlin dargeftellten Ges: 
genftände. Bor Kurzem ift ein Abguß in Zinf von: 
der bekannten Ki’ ſchen Amazonengruppe angefertigt 
worden. Der Guß ift im kleinern Maasftab, ald das 
für den Bronzeguß beftimmte Modell, Obwohl nun: 
dieſes Kleinere Kunftwerk nach dem erftien Entwurf 





des Kuͤnſtlers gegoffen worden, fo find demfelben doch‘ 


alle die feinern Ausbildungen zu Statten gebommen, 
welche Herr Kiß bei der Ausführung im Großen zw 
machen Gelegenheit hatte; denn jenes frühere Gyps⸗ 
modell hat erft nach nochmaliger Ueberarbeitung von 
des. Künftlerd Hand zum Guß gedient. Was diefen 
Guß anlangt, fo gibt er nicht nur das Modell in- 
feiner größten Zeinheit unmittelbar. wieder, ſondern 


leiftet hierin fogar mehr, ald von der Bronze zu vers’ 
warten ſteht. Lebteres Material bedarf immer noch: 
der Nachhilfe durch den Meifel, während das Zink‘ 
die zufammenhängenbfte, — und lebendigſte Guß⸗ 

thfugen, welche hier nicht 
vermieden werden duͤrfen, find fo genau zuſammen⸗ 


baut darbietet und die 2 


fchließend, daß fie, nur leicht mit der Zeile uͤbergan⸗ 
gen, dem fuchenden Auge kaum fichtbar werden und 
an: Haltbarkeit fogar die gewöhnliche Gußfläche noch: 
übertreffen. Es ie dies auch nicht die erfte Statue, 


welche aus der Werkftatt des Herrn Geiß hervorz: 
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geht 5;:.berfelbe machte zuerſt den. Verſuch, fintuärifche 
MWerfe in Zinf zu gießen, mit der Statue des Apoilingz 
dann’ mit der des fogenannten Adorante (einer.auf dem 
Berliner Mufeum befindlichen Bronze), ferner der Ber 
nus von Kapua, dem farnefifchen Herkules und den fos. 
genannten Dumboldtjchen Nymphe. Alle diefe Werke 
haben an. Feinheit und Reinheit dev Oberfläche des 
Guſſes die größten Anfprüche erfüllt, wo nicht uͤber⸗ 
troffen, ‚denn das Modell zeigt ſich fo.folgfam, als 
wir; es nur irgend von Gyps gewohnt: find und die 
Zufammenfügung durch unſcheinbare Loͤihfugen läßt 
jede Schwierigkeit verſchwinden, welche ſtark herbortre:. 





tende oder unterſchnittene Theile darbieten koͤnnten 


Eine neue Probe hat der Zinkguß durch die Amazone 
beſtanden, indem dieſe Gruppe ungleich komplicirter, 
als alles zuvor Gegoſſene war und namentlich auch 
weit mehr hervorſpringendes Detail enthielt. Durch 
wiederholten Anſtrich mit Vitriol hat das Bildwerk 
einen beſtaͤndigen Ueberflug von Kupfer erhalten, wel⸗ 
cher zur Vollkommenheit der. wiedergegebenen Form: 
auch noch eine anſprechendere Farbe hinzufuͤgt; denn 
dieſer Ueberzug von Kupfer kann nunmehr eine grüne: 
Patina annehmen, welde ſich vor der weißlich. grauen; 
des Zinks allerdings fehr vortheilhaft auszeichnet. 

Wir können nicht umhin, bei diefer ‚Gelegenheit 
noch in ‚größerer Allgemeinheit von den Leiftungen der 
genannten. Zinkgießerei zu ſprechen. Sie hät einem: 
Material, welches der preußifche Staat ‚bekanntlich im: 
größerer Menge gewinnt, als irgend. ein anderer, zu⸗ 
erſt durch die Verarbeitung im Guß einen ungleich 
gRbern Werth abgewonnen. ine fehr ausgedehnte 

nwendung hat der Zinfguß durch die. von: Herrn 
Geiß erfundene patentirte Konftruftion det Dachplat⸗ 
ten. erhalten, deren große Vorzuͤge vor dem ausgewalz⸗ 
ten. Blech, welches zu: einem Kontinuum zufammens; 
gelöthet wird, ſich immer mehr. ‚bewähren und das 
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Material wieder zu Ehren bringen, dem man die Zeh: 
ter einer falfchen Verwendung mit Unrecht aufbürdete. 
As Kontinuum mußte die Zinffläche bei der Ausdeh— 
nung und Zufammenziehung durch wechielnde Tem: 
peratur- [don mechanischen Zerflörungen ausgefeßt feyn 
und wenn. dies: Metall die glüdliche Eigenichaft bes: 
figt, daß nur die Oberfläche orydirt und daß, ſobald 
diefelbe fich mit Dyyd überzogen hat, dies fogar als 
Schugmittel gegen weiteres Umfichgreifen dient, fü 
mußte diefelbe doch aufhören bei gar zu großer Dünn: 
beit der Platten, wo nämlich feine reine Metalljchrift 
mehr übrig blieb, welche hätte gefchüßt werden können. 
Dazu am: noch, daß eindringende Feuchtigkeit das un: 
terliegende Holz ergriff und bier. durch Gaͤhrung Holz: 
effigfäure: ‚entwickelte, welche freilich die, Oxydation in: 
hohem Grad befördern und Die Zerfiörung des Metalls 
herbeiführen: mußte. Alle dieſe Uebelſtaͤnde find bei der. 
patentirten:Konftruftion der nach allen Seiten über ein= 
ander greifenden Dachplatten befeitigt. Aber auch ans 
dere Architefturtheile von der größten Ausdehuung und 
mit reichen Verzierungen werden in Zink ausgeführt, 
weil jedes andere Material Eoftfpteliger und mit Aus⸗ 
nahme: von Eifen weniger haltbar gewefen ſeyn würde, 
In Berlin’ übertrifft das Zink den Sanpfkein, ja fogar 
Stud‘, - Holz und gebrannten Zhon an Mohlfeilheit, 
während es durch feine große Bildfamfeit und leichte. 
Behandlung ungleich mehr für die Form leiſtet. Ein; 
für feine Verwendung zur Architektur ſehr empfehlen⸗ 
der Umftand. iſt befonders noch dad geringe Gewicht. 
Nur zu Zheilen, welche tragen follen, ſcheint er-nicht 
geeignet, wohl aber zu deren Verkleidung. Doch fieht 
man ihn in Berlin nicht felten zu zierlichen Zifchfüs 
Ben angewandt. 

In der neueften Zeit ift der Zinfguß immer be: 
deutender geworden für die Reftauration von Gebäuden. 
Der Sandftein hält in unferm Klima nicht aus und 
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muß namentlich in den freiſtehenden Ornamenttheilen 
erſetzt werden. Das koͤnigl. Schloß zu Berlin hat 
auf dieſe Weiſe die Statuen verlieren müffen, welche 
ehemals feine Balluftrade fhmüdten; auf andern Ge: 
bäuden haben die nach dem Styl des vorigen Jahr: 
hunderts gearbeiteten Bafen, Balluftren, Trophäen und 
Statuen entweder fehr foftfpielige Ueberarbeitungen er: 
fordert, oder haben ganz erneuert werden mürffen. Hier 
bot ſich der Zinfguß ald das bequemfte und wohlfeilfte 
Mittel an, indem. er die: baroden Formen, welche man 
jest kaum mehr in Stein zu arbeiten vermöchte, voll: 
kommen wieder gibt mit allen Zufälligkeiten der Obers 
fläche des Steind, welchen man nur abzuformen braucht. 
Eben fo ift die Reftauration des Hauptgefimfes der: 
Univerfität durch den Zinkguß fehr gefördert worden 
und gegenwärtig werben die Modillons für die Galle: 
rien der beiden unvergleichlich ſchoͤnen Domthuͤrme auf 
dem Berliner Gensd’armenmarft, welche, trefflich res 
ftaurirt, der Refidenz Fünftig zu um fo größerm Schmuck 
gereichen werben, in Zink gegoffen. ! _ 

Seit Anfang 1839 ift der Zinfguß auch nach 
Wien verpflanzt worden, indem Hr. Geiß ſich zu die: 
fem Zwed mit dem ald Redakteur der allgemeinen 
Bauzeitung rühmlichft bekannten Architekten Hrn. Foͤr⸗ 
fter dafelbft zum gemeinfchaftlichen Betrieb einer Fabrik 
verbunden hat. Bereits ift ein großer Theil von Mo⸗ 
belen, welche von den beften Berliner Architekten er: 
funden find, nach Wien überfandt. (Wir entnehmen 
Diefe Notizen über diefen neuen Zweig des Metallgufs 
ſes aus der preuß. Staatszeitung.) | 





Sechſter Abſchnitt. 
Von der Schrift- und Stereotypengießerei. 





Erſtes Kapitel. 
Schriftgießerei oder Retternguß®). 


— — 


Die zum Letternguß beſtimmten Formen, inſofern 
darin nur Buchftaben oder Röschen und Einfaffuns 
gen gegoffen werden follen, haben im Allgemeinen 
eine und diefelbe Konftruftion und es find nur eins 
jene Theile, deren wir fpäterhin erwähnen werben, 
durch deren Auswechfelung eine und bdiefelbe Form 
fuͤr verfchiedene Schriftarten paffend gemacht wird, 
Um jedoch nicht diefelbe Form durch bie Auswechfes 
lungen allzufehr zu verändern, welches bei Lettern 
von zu verſchiedener Groͤße des Einguſſes und andrer 
Theile wegen nicht rathfam ſeyn wuͤrde, hat man 
faͤmmtliche vorhandene Schriftarten nach der Ver⸗ 


| *) Diefes Kapitel ift vom Dr. Bergmann nach eis 
genen Beobachtungen in den Schriftgießereien Weimars und 
.. den beften. vorhandenen Hilfsmitteln ausgearbeitet 
worben. | 
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wandtfchaft der Größe ihrer Buchftaben in drei Klaſ⸗ 
fen getheilt und für jede derfelben eine Form gemacht, 
in welcher nun immer nur zwei Stahl: oder Meffing: 
platten ausgewechfelt werden, um fie für eine andre 
Schrift derfelben Klaffe brauchbar. zu machen. So 
bat man eine Form für die Schriftarten von Perl 
bis Cicero, eine andre für die von Mittel bis Dop: 
pelmittel und eine dritte für bie. von-Eleiner Kanon 
bis Sabon. Alle größern Buchſtaben werden auf 
eine andre. Art erzeugt, von der wir ſpaͤter zu ſpre⸗ 
chen Gelegenheit haben werden. 

Ein ſogenanntes Buchftabeninftrument — eine 
Form, um Buchftaben darin zu gießen, haben wir 
auf Taf. XXX, Fig. 1 bis 4 Ddargejtelt und zwar 
in der Hälfte der natürlichen Größe. Es ftellt Fi: 
gur 1 die vordere, Fig. 3 die hintere Hälfte der Form 
von innen gejehen dar, Fig. 2 gibt die Anficht der 
vordern Hälfte überd Haupt und Fig. 4 beide Form: 
bälften zufammen verbunden im Durchfchnitt durch 
die Mittellinie des Eingufjes: Die Zufammenftellung 
der einzelnen Theile einer foldhen Form und- Die 
Möglichkeit eines Anpaffens für jede Schriftgattung _ 
und einer augenblidlihen Veränderung für jeden ein: 
zelnen Buchftaben ift fo finnreich, daß ſchon feit laͤn— 
gerer Zeit keine DBerbefferungen daran haben ange: 
‚bracht werben koͤnnen. Che wir aber zur Befchreis 
bung des Inſtruments felbft übergehen, müffen wir 
erſt einige vorkommende Kunflausdrüde erklären. 

Shrer Form nach theilt man die Buchftaben in 
Berfalien oder Anfangsbuchftaben, während man 
die übrigen gemeine nennt, in Kapitälden, 
welche eigentlich Verſalien, aber nicht größer als das 
m der zugehörigen Schrift find und in Punfturen 
oder Abtheilungs =: und Interpunktionszeichen.. Dem _ 
Charafter nach werben die deutſchen Schriften Frak⸗ 
tur, die lateinifhen Antiqua genannt. Die lie: 
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gende Antigua heißt. Curſiv, in Frankreich itali- 
‚que, in England italie; während man dort die: An: 
'tiqua Romain oder Roman nemt. 1.1. .: 
Alle in einer und. derfelben Buchdruderei .ge: 
braͤuchlichen Schriftarten mürffen Lettern haben, wel: 
he genau gleich lang Find. Diefe Länge des. Budy: 
ſtabens nennt man Die Höhe der. Lettern;, Let: 
derhoͤhe, in Franfreih Papierhöhe Wäre diefe 
Beſtimmung einer gleihen Höhe für alle Schriftarten 
einer Buchdruckerei nicht eingeführt, fo wuͤrde, da 
mannichfaltige Vorrichtungen ſich allein darauf bafiren 
und ‚oft verfchiedene Schriftarten auf eine und bie: 
felbe Blattfeite — Kolumne — gefeßt werden 
müffen, bei auch nur im Geringften. verfchiedenartiger 
Höhe der Lettern nimmermehr ein  gleihmäßiger Ab⸗ 
druck zu erzielen ſeyn. Diefe konſtante Größe beim 
Letternguß ſollte alfo für alle Schriftarten. einer 
Drückerei gelten, Leider ift man bis jegt erſt in 
Frankreich allein von der Erfenntniß zur That ge⸗ 
Fchritten und hat allen Schriften: eine gleiche Höhe 
und zwar 104 yparifer Binien gegeben, während in 
Deutſchland noch oft in einer. und derfelben Druderei 
“die Höhen“ verfchiedener Schriften auch verfchieden find. 
Eine andre beftinnmte Größe ift die Sıhrift- 
höhe,!der Kegel einer Schriftart. Man muß ſich 
. fehr wohl hüten, dieſe mit der vorigen zu: verwedh: 
ſeln. Die vorige iſt in ſofern veraͤnderlich, daß jede 
Buchdruckerei in ihren Lettern eine beliebige Hoͤhe 
annehmen kann, wenn nur alle Lettern einer und 
Derſelben Schrift gleich hoch ſind, der Kegel Hingegen 
ft durchaus unveränderlich, aber nur immer für eine 
und diefelbe Schriftart. Er. beſtimmt den Charafter 
der Schrift, ift alfo wesentlich, während die ‚Höhe 
etwas durchaus Zufälliges und nur durch Umftände 
"Beftimmtes iſt. Der Kegel einer Schrift ift nämlich 
“eine Summe der folgenden drei Größen: 1) die Hoͤhe 
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vom unterſten Punkt des m bis zum oberſten deſſel⸗ 
‚benz; 2) der Ueberſchuß der halblangen Buchſtaben 
z. B. des b nach oben; 8) endli der Ueberfchuß 
der halblangen Buchftaben 5.3. des g nach unten. 
In der Frakturfchrift gibt das f dies Maas genau, 
die Antiqua hat feinen ſolchen Buchftaben, als hoͤch— 
ftend etwa- die Verſalie Q. Diefer Kegel beftimmt, 
wie oben gefagt, den Charakter der Schrift und nad) 
der Größe defjelben erhalten die Schriften verfchiedene 
Namen, auf welche wir fpäter zuruͤckkommen werben. 
Die Breite der Letter beftimmt fi) nach ber 
‚Breite des Buchftabens, welchen diefelbe vorftellt und 
iſt natürlich eine Letter, welche ein i vorftellt, fchmäs 
“fer ald eine folche, welche ein m zeigt. Sonach ha: 
ben wir alfo die drei Größen, welche bei den einzels 
‚nen Lettern vorkommen, beftimmt und erkennen dars 
aus die Erforberniffe der Form zum Guß derfelben, 
| Sie muß die Höhe der Schrift für alle Schrift: 
:arten feftftehend gleichmäßig liefern — alle Formen 
‚haben alfo eine Höhe. — 
| Sie muß zulaffen, daß für die verfchiedenen Kes 
gel der Schriften Ausmwechfelungen flattfinden, fo 
daß eine folche für jede Schriftart an fich feftftehend 
möglich werde. 
Sie muß endlich für die Breite eined jeden 
Buchſtabens, Interpunktionszeichens, Roͤschens ıc., 
welches auf einen und denfelben Kegel gegoffen wers 
den foll, augenblidlich die nöthige Veränderung zulafz 
fen und zulegt muß fie auch die Möglichkeit darbies 
‚ten, eine Bleinere Schrift auf den Kegel einer größern 
u gießen, wodurch natürlich felbft die ganz langen 
uchftaben 3. B. das f die Kegelhöhe nicht ganz 
ausfuͤllen, fondern an der obern, bisweilen auch an 
der untern Seite ein Ueberftand an Metall bleibt. 
Ä Wir wenden und nun zur Befchreibung der Form 
felbft. Diefe befteht aus zwei Zheilen, dem vorbern 


und hinten, welche beide in ihren einzelnen Beftand: 
theilen etitweder aus Meffing oder aus Stahl ange: 
fertigt find. Man gibt im Allgemeinen denen au 
Meffing den Vorzug, indem in den eifernen das Mes 
kall zu leicht erfalten foll, was allerdings da, wo 
man fehr feine Schriften, Spatien oder Durchſchuß 
gießen Toll, ein Umſtand von Wichtigkeit ift, um fo 
mehr, da man dus Gründen‘, die wir fpäter anfuͤh⸗ 
ren werden, es foviel als möglich vermeiden: muß, 
dad Modell zum Guß auf eine allzuhohe Tempera⸗ 
für zu bringen. | 
Die vordere Hälfte der Form Fig. 1—4, befteht 
aus einer Platte f, der Wand, melde mittelſt zweier 
Schrauben n und deren Muttern m art der Hölzer: 
nen: Einfäffung p — dem Futter — befeftigt iſt 
und alle einzeinen Theile dieſer Formhälfte trägt. 
Zu diefen gehört dad Bodenftüd I, welches genau 
die Höhe der Letter nach Abzug des eigentlichen ges 
fehhnitterien Theils derſelben hat. Das Bodenftüdift 
auf der Wand f mittelft der Schraube 1: befeftigf, 
rien weitern Halt: erhält ed durch die Schraube d, 
von welcher nachher noch die Rede feyn wird, Das 
Bodenſtuͤck hat einen Einſchnitt, namlich den Falz 
a und einen andern Einſchnitt, oder vielmehr das 
Loch für die Schraube: n, welche den Fuß des Schie: 
bers bildet: Außerdem‘ trägt diefes Bodenſtuͤck noch 
eine Meine Malze 2, welche nach‘ dem Guß an der 
Fußfeite der Letter eine kleine Vertiefung — die 
Stanaäfur— zwüͤcklaͤßt, weswegen mun auch dieſer 
Beinen Halbwalze den Namen Stgnatur gegeben 
hat. An diefer Signatur erkennt ſpaͤter der Geber 
bvanch das Geflihl, ob er den Buchſtaben richtig d. h. 
mie bem Kopf nach oben in den Winkelhaken bringt, 
ohne ihn zuvor erſt anſehen zu müffer.. Das Bir 
denfiück iſt in allen Formen Einer Schriftgießerei 
gleih hoch, follen aber dennoch Lettern von grös 
Schauplag 103. Bd. | 4 
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Berer Höhe in einer folchen Form gegofjen werben, . 
fo muß man oben über dem Bodenſtuͤck Eleine Plaͤtt⸗ 
chen oder dergleichen auflegen, den nachher zu beſchrei⸗ 
benden Einguß etwas höher ſtellen und: fo eine groͤ— 
fere Höhe erzeugen. Manche Form ‚hat auch zwei 
Signaturen auf dem Bodenftüd, doch ift dies unwe— 
fentlih und dient gewöhnlich nur; dazu, um zwei 
gleiche Schriften verfchiedenen Schnitts auf demfelben 


war 


— muß. So hat alſo eine Form, welche fir bie 
hriftarten von Perl bis ‚Cicero paßt, 9 verfchiedene 
Kegel der, vordern. Hälfte und fo fort nach den ver⸗ 
ſchiedenen Schriftarten... Da aber in manchen Druk⸗ 
kereien die Kegel noch nicht ſo ganz genau nach den 
jetzt beſtehenden Beflimmungen. eingerichtet find und 
doch manchmal noch etwas hoͤhere Kegel zum Vorſchein 
kommen, nach denen Schriften gegoſſen werben: follen, 
fo muß man. dadurch nachhelfen, Daß man zwiſchen 
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das Bodenſtuͤck und den Kegel duͤnne Plättchen legt 
und dann erft die Schraube d feftzieht. | 

Der Schieber c hat genau die Höhe des Bo: 
denſtuͤcks und ift an allen Seiten abgefafet, um beim 
Bufammenftellen der Formhaͤlften ein leichteres Eins 
fallen in den zugehörigen Balz zu bewirken. UWebris 
gend ift der Fuß des Schiebers nach ber Form bes 
Schlitzes im Kegel vieredig geformt und erlaubt dem 
— nur einen ganz geraden, gleichmaͤßigen 

ang. 

Die Bade g liegt unterhalb des Bodenſtuͤcks 
und ift durch die Schraube o daran befeftigt. Sie 
dient dazu, um die Lage der Matrize in der Form 
u beftimmen. — Die Matrize M nämlich ift ein 

tuͤck Kupfer, welches die eigentliche Form des ges 
fehnittenen Theils der Letter enthält. Natürlich muß 
berfelbe. an allen Zheilen über den Buchftaben vors 
ftehen, wenn aber die Letter nichts ald den Buchfla= 
ben enthalten darf, fo muß der Stand des gefchnit: 
tenen Xheild gegen den Kegel genau beftimmt wer: 
den, dazu dient die Bade B; Sie laßt ſich an der 
untern Kante ded Bodenſtuͤcks hin- und herfchieben, 
um, je nach der Breite der Matrize jede beliebige Stels 
lung annehmen zu koͤnnen. Da aber die Schraube 
o im Bodenftüd feft ift, fo ift in der Bade flatt des 
Schraubenlochs ein länglicher Schlig angebracht, wel: 
cher. diefe Bewegung zuläßt.. 

Die Feder h ift ein Stuͤckchen Meifingblech, 
welcheö mittelft der Schraube i an der hintern Seite 
der Wand befeftigt ift und dazu dient, die Matrize 
vor dem .Herabfallen zu bewahren, wenn die Form 
aus, einander genommen ift. | 
+. Der Einguß beſteht aus zwei Theilen oder. 
ſchraͤgen Flächen r und e, welche beim Zufammen: 
fielen. der Form zwei Wände ber —— bilden. 
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Die Schraͤge beider Flächen zeigt fid) in den Figg. 1 
und 2, Ä 
Die Dicke des Körpers bei: e ift nach dem Fein: 
ſten Kegel. Balibrirt, welcher in der Form yegoffen 
werden foll, aber wenn ftatt des Kegels k für eine 
größere Schriftart. ein anderer eingefchoben worden ift, 
fo wuͤrden dann beim Zufammenftellen der beiden: 
Formhaͤlſten die beiden Eingußhälften. nicht mehr 
fließen. Zu diefem Zwed hat man genau abge: 
richtete Metallplättchen für jeden in der Form zu 
gießenden Kegel, welche man dann zwifchen den-Ein- 
guß und die Wand jchiebt, ehe man die Schraube 
m, welche erftern an le&trer hält, anzieht. nn 
" Der Hafen u ift von Draht und fiharf ges 
fpist, er dient. dazu, um. nach dem Guß, fobald ‚man 
die Form aus einander. genommen hat, die noch Heiz 
Ben Lettern aus der Form, in welcher fie gern ein 
wenig fefthängen, auözubrechen. — 
Der hintre Theil der Form beſitzt im 
Allgemeinen genau dieſelben Theile und in derſelben 
Größe und Befchaffenheit, nur daß einige neue hin⸗ 
zutreten. Die alten find die Wand f, die: Faffung p, 
das Bodenſtuͤck k, der Kegel i. Er gleicht -demi Kes 
gel k der vordern Hälfte, nur daß er mit einer halbs 
cplinderförmigen Vertiefung zur Aufnahme: ver Gigs 
natur. verfehen ift, der Schieber a, die Bade g, der 
Einguß e und r, das Plättchen s und der Haken u- 
Neu hinzutretende Theile Dagegen find: ’ 

Der Sattel q. Er dient dazu, um den ge 
nauen Stand der Matrize und fomit des gefchnittes 
nen Theild des Buchftabend auf dem Kegel hinſicht⸗ 
lich „des Abftands von dem obern: Ende zu: beftim- 
men, wie die Baden g dies in Hinficht. der Breite 
thaten. Da: der Abſtand ‚des eingefchlagenen. Theils; 
ded fogenannten Abſchlags, von: dem Ende ber 
Matrize beinahe an jeder Matrize mindeftens bei je— 
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dem Kegel verfchieden ift, fo muß auch die Stellung 
des Sattels q gegen das Bodenſtück k veränderlich 
feyn. Dies wird Durch eine zwifchen die Wand und ben 
Lappen des Satteld eingefchobene Platte t bewirkt, 
welche man je nach dem Abſtand des gefchriittenen 
Theils vom Ende der Matrize dünner oder dicker 
wählt. Durch die Stellung dieſes Sattels wird zu: 
gleich der Stand der Matrize unter der Form regu: 
lirt, wenn eine Fleinere Schrift auf einen größern 
Kegel gegoffen wird, wo dann die Matrizen der Bei: 
nern Schrift richtig unter den Körper geftellt werden 
müfjen, welchen der neu eingefchobene Kegel bildet. 
Die Feder v. Sie ift von Stahloraht und 
‚ dient dazu, die Matrize m nicht allein feft gegen das 
Untertheil der Form zu drüden, fondern aud ver: 
möge ihrer windifchen Biegung die Matrize mit ei: 
nem gewiffen Drud gegen den Sattel q anzuziehen. 
Der Fuß x ift von ar greift in den dazu 
an der untern Fläche der Matrize befindlichen Ein: 
fehnitt. Der Griff w ift von Sat und dient blos 
dazu, um ben an fid nur dünnen Draht v befjer 
handhaben zu Fönnen, indem er ihm einen größern 
Durchmeffer verleiht und zugleich als fchlechten Wärs 
meleiter dad Verbrennen der Hand an der oft ſehr 
heißen Feder zu verhüten. | 
Fig. 4 zeigt endlich beide Hälften der Form voll: 
ftandig zum Guß bereit zufammengefeßt. Zu diefem 
Zwed legt man die Hälften fo auf einander, daß ber 
Schieber c in den Falz c und der Schieber a in den 
Falz a fällt. Dann lafjen die beiden Kegel i und k 
und die beiden Bodenftüden k und 1 eine vieredige 
Höhlung zwiſchen fih, welche dur Verſchiebung 
der Formhälften auf einander breiter und enger ge: 
macht werben fann, je nachdem dies die zwifchen 
ben beiden Baden g liegende Matrize M beflimmt. 
Eben fo legen fich die Flächen r des Einguffes auf 
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die Flächen e und bilden fo immer die für bie Breite 
des Buchftabens yafjende Gußöffnung, Die Signas 
tur z auf dem Bodenftüd 1 legt fih in die dafür 
beftimmte Höhlung Y auf den Kegel i und fo kann 
auch hier immer die gehörige Länge der Signatur ers 
reicht werden, Die Matrize M wird mit einem Bei: 
nen Bändchen, welches in den an ihrem Hals befinds 
lichen Einfchnitt befeftigt ift und das durch ein Loch 
im Futter der vordern Hälfte der Form gefchlungen 
wird, mit leßterer verbunden, ihr Herabfallen durch 
die Feder h verhindert und endlich der. fefte und richs 
tige Stand der Matrize durch den Fuß x der Feder 
v beftimmt, 
Was die Formen für den Guß der Spatien und 
Ausſchließungen überhaupt anbetrifft, fo find Diefels- 
ben den Buchftabeninftrumenten faft in allem gleich, 
nur daß ihr Bodenſtuͤck bedeutend niedriger ift, indem 
bie Bike aller Ausfchließungen viel geringer ift, als 
die Höhe der Kettern. Eben fo haben fie, da fie feine 
gefchnittenen Theile haben, auch Feine auögefchlagenen 
Matrizen nöthig, fondern eine hoͤchſt einfache Vor⸗ 
richtung fehließt unten die Form, während die Ber: 
fhiebung die Die der Ausfchließung beftimmt, wie 
bei den Buchftaben. 
In Fig. 12 und 13 Taf, XXIX., find die beis 
ben Zheile eined fogenannten QDuadrateninfirus 
ments dargeftellt, welches dazu dient, ſowohl den 
Zwifchenfchlag, als auch die Stüdlinien darin zu gies 
Ben, während bie langen Linien in einem befondern 
Linieninftrument. gegoffen werden müffen. Auf den 
hölzernen Klößen aa ift das Bodenſtuͤck e Fig. 12 
und m Fig. 13 befeftigt, die Schrauben a und n 
dienen zur Verbindung. Man wird leicht fehen, daß 
durch die Theile k Fig. 12 und 1 Fig. 13, welche 
durch die Schrauben. g und o, die in Schligen arbeis 
ten und auf den Satteln b und i verfchiebbar find, 
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die Die der Quabraten beftimmt wird, während 
durch die Hervorragung der Sattel b und-i über die 
Bodenftüde e und m die eigentlihe Länge der 
Quadraten beftimmt wird. Die Höhe, welche fich 
nach der Schrifthöhe und der dabei gebräuchlichen 
‚Höhe der Ausfchließungen richtet, wird durch den 
Steg h regulirt. Diefer ift an dem Bodenſtuͤck mits 
telft einer Schraube, welche in dem Schlitze d arbei: 
tet, ſtellbar. f Fig. 12 bildet den Einguß; diefer 
fann natürlich nur halb feyn, da die innere Wand 
des Satteld i den andern Theil defjelben bildet und 
vermöge der Konftruftion des Inftruments die Regu⸗ 
lirung der verfchtedenen Höhen der Schrift fih an 
dem Einguß auf- und niederfchieben muß. Beim 
Gebrauch wird das Inftrument folgendermaafen zu: 
farnmengeftellt: Beide Hälften werden, fo wie fie 
auf der Zeichnung ftehen, gegen einander geklappt, 
der Theil 1 fchiebt fid an dem Sattel b und ruht 
mit feiner untern Kante auf dem’ Stege h, der fo 
regulirt feyn muß, daß zwifchen der obern Kante des 
Theild 1 und der untern des Theils k genau bie 
Höhe der Ausfchliegungen frei bleibt. Der Sattel i 
fchiebt fih an dem Theil k und bildet, indem er fich 
mit feiner Fortfeßung gegen die Rinne f legt, den 
Einguß. p ift der Gießhafen und dient dazu, die ge: 
goffenen Stüde aus der Form zu nehmen. 

Größere Ausſchließungen zc. werden durch ſoge— 
nannte Hohlquadrate gebildet, welche in einem Hohl: 
quadrateninftrument gegoffen werden, 
>.» Zu’ Anfertigung der Linien, welche ebenfallö ge: 
goffen werden, hat man für die geringern Längen bis 
zur ſechsfachen Höhe einer mittlern Schrift die foge: 
nannten Stüdlinieninftrumente, deren ein3 wir fo 
eben bei Gelegenheit des Quadrateninftruments ber 
ſchrieben haben. Die längern Linien zu Tabellen, 
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Einfafjungen 20. werden in befondern -Linieninftrus 
menten, deren man bis zu 4 Fuß Länge bat, ‚gegofjen. 
| Auf Taf. XXIX. ift in Fig, 14 die Seitenan 
fiht und in Fig. 15 der Duchſchnitt eines Linienin: 
firumentd nad) der Linie AB der Seitenanficht ge: 
zeichnet. In beiden Figuren bezeichnen. gleiche Buch⸗ 
fiaben gleiche Theile. Den Haupttheil des Injtrus 
ments bildet ein eijerner Block d, welcher genau nad 
der Schrifthöhe abgeglihen iſt und an feiner, untern 
Seite zwei Anfäße ii hat, mit welchen er in ‚dem 
Bodenftüd des Rahms a eingelafjen ift, Um bie 
Dide der Linien, welche, je nach der Berfchiedenar: 
tigfeit der auf der obern Seite angebrachten. Verzies 
rungen oder Azurees fich vielfach veraͤndert, zu be— 
flimmen, dienen Die beiden Geitenplatten gg und die 
beiden Kopfplatten II. Alle diefe Platten. find ‚genau 
gegen ‚die Seitenflähen des Blocks d angefchliffen 
und werden: mittelft der Sch:auben hh und ‚mm ges . 

en denſelben angedruͤckt und unverruͤckbar . gehalten, 
ah man. aber, je. nach der Dide der Linien, Die 
Platten. gg und I1 gegen den Blod in -verfchiedenen 
Hoͤhen feltitellen Fann,: arbeiten die Schrauben hh- 
und mm in Schlisen, welche eine. ſolche Aenderung 
der Stellung erlauben. Die Dedplatte-k..ift. dazu 
beſtimmt, die Form vollftändig zu: fchließen. und des— 
halb auf ihrer einen Fläche fo genau abgeglichen, daß 
fie auf die obern Kanten der Kopf: und. Seitenplat: 
ten luftdicht aufichließt. In einer der  Kopfplatten 
ift zugleich der Einguß angebracht. „Zum Gebrauch 
wird das Inſtrument in den Rahmen aa geftellt, fo 
baß die Anſaͤtze ii in die für fie beſtimmten Vertie— 
fungen Fommen. Dann wird die Dedplatte k ges 
nau aufgelegt und der. Preßbalfen c angebracht und 
mittelft der vier Holzſchrauben bbbh feſt gegen. bie 
Dedplatte angepreßtz dann ift das Inſtrument zum 
Guß fertig. Beim Gießen ber Linien wird man fehr 
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gut thun, das Inftrument auszufleben, indem außer: 
dem bie Linien ‚nicht ganz auslaufen oder doch mins 
deftens viel Gallen befommen. Dies Ausfleben ge: 
ſchieht folgendermaaſen: Man koche fogenannte Char- 
lotten (eine Eleine Zwiebeljorte) in Waller ab, gieße 
daffelbe ab und rühre jo lange Stärfe zu letztern, 
bis die Maſſe fih zu einen guten Kleifter verdickt hat, 
mit weldhem man das Inſtrument dunn auöftreicht 
und mit ganz feinem Poftpapier auslegt. Sobald 
alles an der Luft getrodnet ift, ſtreicht man alle Flaͤ— 
chen dünn mit fpanijcher Kreide an und erhält, ohne 
dag man das Inſtrument vor dem Guß anzuwarmen 
braucht, bei einigermaajen forgfältiger Arbeit immer 
volle Linien. | 
Das naͤchſte Erforderniß ift die Zubereitung ei: 
ner guten Matrige, oder desjenigen Theils der Form, 
welche den vertieiten Abdrud des Buchitabens, den 
Abſchlag, enthält, welcher demnäahft auf dem Kopf 
ber zu gießenden Zype, dem Auge, erfcheinen fol 
und die Vollfommenheit diefes Theil der Form iſt 
es allein, von welcher die Schönheit des Buchſtabens 
abhängt, 
as Original eines jeden Buchſtabens ift eine 
Stahlpunze und die Ausführung des figurirten Endes 
berfelben erfordert eine hoͤchſt forgfältige Anwendung 
der Fleinften Feilen, Punzen und Grabftihel. Der 
Buchſtabe wird darauf zuerft mit der Feder und Zinte 
und wenn er fehr Elein ift, mit der Spige einer. Na: 
del gezeichnet, die zu vertiefenden Zwiſchenraͤume wers 
den dann ausgeftochen oder mit verfchieden. geformten 
Kontrapunzen ausgeienkt, die aͤußern Theile. fortge: 
feilt und der Buchſtabe auf diefe Art erhaben darges 
ftellt, wobei man darauf zu. achten hat, daß man das 
überflüffige Metall nicht zu tief fortnehmen, aber auch 
im Gegentheil nicht zu feicht arbeiten darf, Im er: 
fien Ball werden die Lettern nicht dauerhaft genug, 
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im zweiten aber wirb ber Abbrud nicht rein: und 
fharf genug und die Lettern fehlagen ſich während 
bed Druds leicht zu. J F 
Wenn die Punze oder Patrize geſchnitten, ge⸗ 
haͤrtet, nachgelaſſen und gut befunden iſt, fo wird 
mit- ihr die Matrize gefchlagen. Diefe iſt ein Stüd 
Kupfer, 13 Zoll fang und nach der Breite des zu lies 
fernden Buchſtabens proportionirt. Die Fig. 5, Ta: 
fel XXX, wird deffen Form deutlicher zeigen. In 
biefer Kupferplatte wird nun die Patrize bis auf die 





gehörige Tiefe forgfältig eingefchlagen und dies bildet 


dann. die Matrize, welche nachher ‚gehörig wieder 
eebnet, zugefeilt und in die Form eingepaßt wird, 
Nan nennt dieſes Zupaffen: Iuftiren der Mas 
trize. 

Um in die oben beſchriebene Form nun wirklich 


die verſchiedenen Buchſtaben gießen zu koͤnnen, muß 


die Form für jeden einzelnen erft gehörig eingerichtet 
werden, d. h. man muß alle Zheile der Form in eine 
ſolche Lage gegen einander bringen, daß der Schrifts 
gießer weiter nichtö mehr zu thun hat, als mechanifch 
die Buchftaben zu gießen, die Form zu öffnen, die 
Letter zu entfernen und dann die Form wieder zu 
fchließen und fo fort von neuem zu gießen. Diefe 
Einrichtung erfordert viel Gefchiclichkeit und große 
Genauigkeit und ift eine Arbeit des Faktors in der 


Gießerei, der dabei folgendermaafen verfährt. 


- Das m iſt jederzeit die erfte-Ketter, welche ge: 
goffen wird, dann folgen die halblangen und bie ganz 
langen, wie dad h, I, y und dergl. und zulegt die, 
welche mit dem m Linie halten, 3. B.a,e x. 
Wenn man annimmt, daß ein Buchdruder einen 
Centner oder dergl. von einer beliebigen Art Schrift, 
3: B. grobe Eisero, braucht, fo ſchickt er an den Gie— 
Ber 6—8 m aus diefer Schrift, wonach derfelbe die 
Döhe, den. Kegel nnd die Linie (den Stand des 
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Buchftabend auf dem Kegel hinfichtlich feines Abſtands 
von oben und unten) abmeffen muß. 

Aus den vorhandenen Formen wählt nun ber 
Gießer diejenige, welche diefelbe Höhe und denfelben 
Kegel hat. Um aber feiner Sache gewiß zu feyn, 
fegt der Gießer die Matrize des m, nachdem er zus 
vor die Kegel in beiden Hälften der Form ohngefahr 
auf die gehörige Weite von einander ftellte, an ihren 
Ort in die Form ein und gießt zwei Lettern dieſer 
Art. Der erfte und zweite Guß find insgemein un= 
brauchbar, denn bald ift. die. Letter zu fehmal, bald 
fteht der eigentliche Buchftabe, dad Auge, nicht gehoͤ⸗ 
rig auf dem Kegel. Iſt die gegoſſene Letter nicht bie 
genug, fo werden die Kegel in der Form durch einen 
Schlag gegen . einen vorgelegten hölzernen Keil. ein 
wenig zu beiden Seiten aus einander getrieben, Fi 
welhem Zweck man die Schrauben, welche jene Kes 
gel mit der Wand verbinden, nicht zu feft anziehen 
darf. Iſt die Letter aber zu did, fo werden die Ke⸗ 
gel näher zufammen gefchoben. Steht der Buchſtabe 
nicht auf der Mitte des Kegels — der Breite nad) — 
fo paßt die Matrize nicht genau auf- die durch bie 
Kegel gebildete Deffnung und man muß dann bie 
Baden danach fielen, oder auch beide Kegel nad) eis 
ner und berfelben Richtung verfchieben. Iſt nun ber 
Guß mit zwei in gefchehen und find diefe dem erften 
Anbli nach gut, fo wird der Gießzapfen — ber 
Abbruch — der beim Guß am Fußende ber Letter 
entfteht, entfernt und man beſchneidet an diefem Ende 
die Letier mit einem Eleinen Meffer, dem Unter: 
fchneidemeffer, ganz genau. Der Abbruch iſt, 
wie dies die Form in Taf. XXX., Fig. 4 zeigt, etz 
was fchmäler ald der Kegel der Letter, daher bemerft 
man leicht, wie viel man abfchneiden muß. | 

Die beiden gegoffenen neuen Lettern fiellt man 
nun in die. Mitte zwifchen die Probelektern in das 
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Suftorium. Dies ift eine Zufammenftellung von 
drei Metallplatten, die Überall unter rechten Winkeln 
gegen einander ftehen — wenn man will: drei Seiten 
von dem Netz eines Wuͤrfels. Die Lettern ftehen auf 
dem Bodenblecdy des Suftoriums fo, daß das Ende, 
worauf der eigentliche Buchftabe ſteht — der gefchnit: 
tene Theil, dad Auge — oben ift und lehnen fich 
gegen die beiden Seitenwände. Man unterfuht — 
juftirt — nun die neuen Lettern gegen die alten, 
indem man dad Befehbledh, den Befeher, ein 
' genau abgeglichenes metallenes Lineal mit einem ring- 
förmigen Handgriff — nad verfchiedenen Richtungen 
auf den geichnittenen Theil der Lettern aufießt. Fin: 
det fih nun, daß der Beſeher alle Lettern zugleich 
und nad allen Richtungen berührt, fo find die Let: 
tern ‚richtig und juſtirt. Wären fie aber zu niedrig, 
fo müßte, wie oben ſchon angeführt, am Bodenftid 
nachgeholfen werden, waren fie hingegen zu hoch, fo 
muß Iman eine andie Form nehmen. Stimmt der 
Kegel nicht, fo muß an den Kegeln fo lange nad 
Befinden untergelegt oder neue Kegel verfucht wer: 
den, bis die Probe im Juftorium durchaus Beine Feh— 
ler mehr zeigt. Dad Prüfen der Kegel gefchieht auf 
dem Befehklog, einem Würfel von Meffing, auf 
welchem die neuen Lettern mit der Signatur nach 
oben zwifchen die alten Probelettern gelegt und mit 
dem Befeher in allen Richtungen geprüft werden. 
Finden fih in Hinficht der Linie, welche man ebens 
falld auf dem. Beſehklotz mit dem Beſehblech 
prüft, noch Differenzen, fo liegt dies an einer fehler: 
haften Stellung der Matrize der Höhe nad und 
wird abgeholfen, indem man nad) Befinden ein dün- 
neres oder dickeres Plättchen zwifchen den Lappen des 
Sattel und die Wand fchiebt. 
Hat man nun auf diefe Art Höhe, Kegel und 
die Linie der Letter gehörig und richtig befunden, fo 
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muß num aud ber Stand des eigentlichen Buchſta⸗ 
bens auf den Xettern in Bezug auf die Seitenſtaͤrken 
in Betracht gezogen werden, denn die Metallſtaͤrke 
oder der Körper der Letter fpringt auf allen Seiten 
vor den eigentlichen Buchftaben vor. - Alle Buchfta: 
‘ben müffen jedoch genau einerlei Abftand gegen eins 
ander haben, wie Dies jede. gebrudte Schrift zeigt. 
Daher muß ber Körper auf der Seite, wo fich die 
Rettern beim Segen in der Druderei berühren, bei 
alten 2ettern einer Schrift gleichviel vor dem eigents 
lichen Buchſtaben vorfpringen. Der Gießer legt da: 
ber die Leitern gerade wie der Seßer in den Drudes 
reien erft auf der einen und hernach auf der andern 
Seite ded Kegeld zufammen. Findet er, daß auf 
einer oder der andern Seite die Buchſtaben beider 
Lettern zu weit von einander entfernt find ober fich 
zu ſtark nähern, fo haben die Lettern noch nicht die 
gehörige Dicke und die Kegel müffen von Neuem vers 
fhoben werden. Die gegoffenen Lettern zeigen ſchon 
an, ob man beide oder nur einen Kegel verfügieben 
muß. Diefer Berfuh muß fo lange fortgefeßt: und 
fo oft zwei. Probelettern gegoffen werden, bis man 
den richtigen Abftand gefunden hat. Uebung und 
richtiges Augenmaas führen, hier ſchneller zum Ziel, 
als man glauben follte. 24 
Nachdem alle diefe Vorrichtungen getroffen find, 
kann endlich der Buchftabe mm gegoffen werden, denn 
die Form ift num eingerichtet. Sie wird zuſam⸗ 
mengefeßt, wie Fig. 4 zeigt und da alle Schrauben 
nun fcharf angezogen‘ werden, ſo ift ein zufälliges 
Verruͤcken der einzelner Theile der Form nicht mehr 
moͤglich und ein Buchftabe wird genau wie der andre, 
Beim Guß wird die Form ſo gehalten, daß’ die 
Matrize unten, der Einguß oben tft. Mit einem klei⸗ 
nen Gießloͤffel ſchoͤpft der Gießer das fluffige Metall 
aus dem Schmelzkefjel, gießt es im die Form und zieht 
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zugleich die Form mit einigem Nachdruck etwas hinab. 
So gerinfügig der legte Handgriff zu ſeyn ſcheint, 
fo wichtig ift er dennodh. Das flüffige Metall erfals 
tet ‚leicht in der Form, koͤmmt e$- aber. nicht völlig 
flüffig bis zur Matrize hinab, fo prägen ſich nicht 
alle Theile des Buchitabens aus. Dies gilt-vorzüg- 
lich von den Haarftrichen. und Punkten der Buchſtä— 
ben. Bieht aber der Gießer die Form bei dem Guß 
der Letter mit aller Schnelligkeit hinab, fo. ſchuͤttelt 
er fo zu fagen das Metall mit Gewalt indie Vers 
tiefung der Matrize hinein. Bei Fleinen Buchftaben, 
BB. dem i, ift dies um foviel. nöthiger, da eine 
Keine Metallmafje um fo viel eher kalt wird, als eine 
große und dem ohngeachtet wird viel ae ge: 
gofjen, denn beim Abdrud fällt der kleinſte Fehler 
ind Auge. In dem Augenblid , wo der Guß einer 
Letter gefchehen ift, zieht der Gießer mit der rechten 
Hand den Vorbdertheil der Form vom Hintertheil ab 
und nimmt mit dem Haden des erftern die gegoſſene 
Letter aus dem Hintertheil. Ehe er aber. die Theile 
der Form aus einander nehmen Fann, fo muß er bie 
Feder von der Matrize abnehmen und fie. auf einen 
Abſatz q Fig. 4 unter dem Sattel feßen, da fenft die 
Theile nicht aus einander gehen, Wenn eine Letter 
aus der Form genommen ift, fo ſetzt man Ießtere ſo— 
leich wieder zufammen, ftelt die Feder gegen die 
atrize und gießt eine. neue Letter. Ein fleißiger 
Gießer kann im Zag 3—4000 Stuͤck kleiner Schrift 
gieben. Große Schriften und vorzüglich, Notentypen 
ann er kaum fo viel Hunderte fertigen, bi. 
Mahrend des Guffes ‚hat der Gießer nur auf 
zwei Zufälligkeiten zu achten. Zuweilen ſetzt ſich ets 
was. Metall zwiichen das Bodenftüd. der Form und 
bie Matrize und hierdurch wird der, eigentliche Buch» 
ftabe etwas erhöht. Das Auge zeigt fogleich dem Gie- 
Ber dieſen Sehler und er nimmt. den Auswuchs fort. 
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Ueberbem ſetzt fi zuweilen etwas Metall zwiſchen 
das: Bodenflüd und den Kegel der Form. Hierdurch 
entfteht nicht. nur an den Kanten ber Lettern ein 
Grath fondern fie werden auch auf dem Kegel ftärker, 
Ein: Haar: 3. B., welches der Gießer in eine Korm 
legt, macht nach dem Guß die Letter merklich ftärker, 
daher muß man forgfältig darauf fehen, daß der Kes 
gel der einen Hälfte an das Bodenſtuͤck der andern 
ohne alle Hinderniffe auf das. Genaufte anfchließe. 

+ Mach dem mm geht der Gießer zu einem andern 
Buchſtaben über und das me dient ihm dazu, die 
Linien der andern genau abzumefjfen. Die drei Stris 
che naͤmlich, woraus das m befteht, geben dem Bes 
ſehblech einen geraden Stand, daß es ſich beim Aufz 
fegen nicht nach einer oder der andern Seite liberbie= 
gen kann, daher ift er zu diefem Gebrauch der bes 
quemfte und wird deöhalb zuerft gegoffen. _ | 
Den Kegel braucht der Gießer bei den folgenden 
Lettern nicht mehr zu prüfen, weil alle Übrigen in 
derfelben Form gegoffen werden, die dad m bergab. 
Allein die Höhe, Linie und Diele müffen von Neuem . 
epruͤft werden, Zwar behält das Bodenftüd der 
Form. welches die Höhe der Lettern beflimmt, feine 
Breite, allein jede neue Letter hat auch eine neue 
Matrize und diefe hat fich bisweilen abgenutzt. Hiers 
durch Fann denn leicht eine Letter. etwas laͤnger oder 
fürzer werden, als die Letter bed me. ‚Der Gießer 
muß daher fogleih, wenn er anfängt, eine andre Lets 
ter zu gießen, die Matrize auf die oben befchriebene ° 
Art in die Form einzupaffen, ſich abermals zwei Lets 
tern zur Probe gießen und alle Fehler, fobald er 
durch das Beſehblech oder : fonft vergleichen findet, 
durch die früher angegebenen Mittel befeitigen. Zu: 
weilen:ift der ganzen Sache abgeholfen, wenn man 
bie Seite der Matrize, worauf der Buchſtabe ſteht, 
ein wenig: abſchleift. FI 
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Das Metall, deffen man ſich bedient, um die 
Typen daraus zu gießen, ift eine Mifhung von Blei 
und Antimonium, der man zuweilen noch etwas Zinn 
und aud andre Subftanzen zufegt. Jeder Schrift: 
gießer macht aus feiner Kompofition ein Geheimniß 
und e8 kommt immer nur darauf an, daß die Maffe 
feichtflüffig genug fey, um die Matrize gehörig aus— 
zufuͤllen und nad dem Erkalten hart genug werde, 
ohne brüdig zu feyn. Vier bis fünf Theile Blei 
auf ein Theil Antimonium, dem nian vorzüglich für 
die größten Buchſtaben ein Elein wenig Kupfer zu: 
fest‘, bilden eine- Kompofition , weldye alle jene Bes 
dingniſſe hinreichend erfüllt. In England nimmt 
man zu dem feinften Schriften 1 Pfd. Antimon auf 
3 Pfd. Blei und zu den großen 3 Pfd. Antimon 
auf 17 Pfo. Blei. Auch ein Zufa von etwas reis 
nem Zinn und Wismuth bat fein Gutes, indem er 
den fertigen Lettern nach dem Guß eime glatte Ober: 
fläche gibt, welche diefelben weniger geneigt macht; 
an der Oberfläche zu orydiren, Eine andre Legirung 
jum 2erternguß ift nachfolgende: 6 Pfd. Eifen, 11 Pfo. 
Antimonium und: 25 Pfd. Blei, au wohl T Pfd. 
Eifen, 2 Pfd. Antimonium und 5 Pfd. Blei, zu 
welchen man etwas Kupfer und Zinn nach Gutdims 
fen zufeßen fann, Um einer immer gleichmäßigen 
Miſchung an Metal gewiß' zu feyn, pflegen: die 
Scriftgießer in: befondern Defen gieich auf einmal 
foviel Schriftgut zufammenzufegen, als fie fuͤr ein 
bis zwei Jahr zu brauchen denken, daffelbe dann im 
Heinen Kuchen von 8-10 Pfo. zu gießen und fo 
nach und nach, wie es der Bedarf erheiſcht, an die 
Gießer zu verteilen. Das Eiſen muß mit dem Ans 
timonium zuſammen erft: in Fluß gebracht werden 
und erfi, wenn man fich durch Umrühren mit einer 
eifernen Stange davon überzeugt: hat, daß das Eiſen 
gut fließt, fegt man das Blei und Kupfer oder Zinn 
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du die man vorher beſonders gefchmolzen hat. Die 
etalle haben den gehörigen Grad von Fluß, wenn 
fie im Ziegel anfangen aufzukochen und erſt dann 
darf man diefelben vergießen. Zuvor aber prüft man 
den Guß, indem man ein Plättchen auf einen Stein 
gießt und aus deſſen Hartung und Sprödigfeit auf 
die Güte der Maffe ſchließt. Iſt fie zu_zähe, fo 
muß man fie abermals umfchmelzen und Eifen und 
Antimon ae“ Man hält die Maffe darum lieber 
etwas fpröder, da man in diefem Fall bios Blei zu: 
zufegen m und des Umfchmelzens nicht bedarf. 

Das Schriftgießermetall, Schriftgut, ed möge 
nun aus Metallen, welcher Art man will, zufammen 
Hefegt feyn, wird, fobald man Lettern gießen will, in 
einem Grapen von Gußeifen gefchmolzen, welcher 
über einem Feuer gehörig eingemauert if. Man hat 
jedoch fehr wohl darauf zu achten, daß dad Metall 
beim Guß nicht zu heiß gemacht, oder gar rothglü« 
hend werde. Dies ift leicht der Fall, wenn die Gier 
Ber Kettern gießen muͤſſen, welche, wie fie fagen, nicht 
gut fallen, 3.8. ä, 8, ü u. dergl. Durch einen 
Br hohen Hitzgrad wird nämlich das Antimonium. in 

em Schriftgut verflüchtigt und die fertigen Lettern 
find alsdann fehr geneigt zu orydiren, wodurch fie 
‚gänzlich verborben werden. Man fol daher audy, da 
das Schriftgut zu verfchiedenen Leitern auch einen 
verfchiedenen Hißgrad erfordert, nicht mehrere Arbeis 
ter zugleih an einen und benfelben Kefjel fiellen, 
wenn der eine davon etwa duͤnne Spatien, der andre 
Cicero und der dritte etwa Sabon gießen fol, Hat 
man feine Letter zu gießen, fo muß man bie Form 
ne auswärmen, um nicht zu heiß gießen zu - 
müffen. eo 
Ein andrer Grund der Orydation und des da= 
durch herbeigeführten Verderbens der Lettern ift wohl 
der. galvanifche Prozeß. Sind nämlich die beiden 

Schauplatz 103, Bd. 42 
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Subſtanzen, das Antinion und das Blei und felbft 
das etwa zugefeßte Kupfer nicht vollfländig und ins 
nig gemengt, fo bilden fie Fein homogenes Ganzes, 
fondern ein plattenähnliched Gefüge im Körper der . 
Bucftaben. Werden dann fpäter die ausgedrudten 
Formen gewafchen, fo .ift die nothwendige Folge Dies 
fes in Berührungfommens mit der Feuchtigkeit eine 
galvanifche Zerfegung und. Drydation. Man muß 
daher eine möglichft innige und gleichförmige Mifchung 
aller Subftanzen, foviel irgend möglich, bewirken und 
nicht eher zum Guß ſchreiten ald bis man fich von 
derfelben überzeugt halten darf. 
In der legten Zeit hat man bie eigentliche Gießs 
operation fehr vervolllommt, indem man fich ftatt des 
offenen Schmelzgefäßes ‚und der Gießkelle in England 
jegt eined gefchloffnen Schmelztiegels bedient, auf defs 
fen Dedel eine kleine eiſerne Drudpumpe angebracht 
. Durd diefe eig ift die ganze Arbeit 
außerordentlich befchleunigt. Ein einfacher Drud auf 
den Kolben der Pumpe treibt durch eine Röhre des 
Schmelzgefäßes einen Strahl gefchmolznen Metalls 
mit Gewalt in die unmittelbar davor befindliche Form, 
welche augenblidlih gefüllt if. Sobald der Drud 
egen die Pumpe aufgehoben wird, fann man bie 
Feder am Gießinftrument abheben, die Form öffnen. 
und den vollendeten Buchftaben herausnehmen. 
Hinfichtlich ded bei dem Letternguß anzuwen⸗ 
denden Ofens theilen wir hier folgende. Befchreibung 
eines folchen hoͤchſt zweckmaͤßig Eonftruirten und vom 
selig Pfnorr in Darmſtadt (f. Meyers 
urnal für Buchdrudertunft, Jahrgang 1834, 
. Spalte 37, 20.) ,. der fi durch feine mannichfachen 
eiftungen in der Schriftgießerei fehr vortheilhaft bes 
kannt gemacht hat, erfundenen Gießofend mit. 
Es ift nämlich befannt, daß bei dem Schmelzen 
de verfchiedenen Zufchläge zum Schriftgut fi) Dies 
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felben zum Theil in Dämpfe verwandeln, welche von 
ben Arbeitern eingeathmet werden und für deren Ges 
fundheit die .nachtheiligften Folgen dußern, indem fie 
gewöhnlid Schwindfuht, Zod oder doch einen fies 
chen Körper verurfachen. Diefe Entwidlung der Mes 
talldaͤmpfe wird bei dem Schriftgießer um fo bedeu: 
tender, je mehr das fchmelzende. Metall in ſteter Be: 
wegung erhalten und dadurch deffen Oxydation ber 
deutend befördert wird. 

Der im Nachfolgenden befchriebene Ofen hilft 
diefem Uebelftand ab und hat noch obenein den Vor: 
theil, daß er wenig Brennmaterial erfordert. Wir 
haben denfelben Zaf. XXX., Fig. 6 dargeftellt und 
laffen hier die Befchreibung mit den Worten ded Ere 
finders folgen *). F 

Der Tfen ift von Badfteinen als hohler Cylins 
ber aufgemauert, zu welchem Zweck befondre Steine 
gefertigt und gebrannt werden, die in ihrer Zuſam⸗ 
menfegung einen Ring bilden, deſſen innerer hohler 
Kaum ungefähr 12 Zoll mißt. Das ‚Aufeinander: 
mauern folcher hohlen Ringe bildet den hohlen Cy— 
linder. Die Figur deigt den Ofen im Durdfchnitt, 
A ift der Afchenbehälter, B der Feuerungsraum, C 
der. Roſt, auf welchem das Feuer liegt, D der Keſſel 
aus Gußeifen, der mit feinem Rand auf der Heerd⸗ 
platte abed, in welde er genau paßt, aufruht. 
Diefe Heerdplatte, ebenfalld von Gußeifen, hat bei e 
eine Oeffnung in der Weite eines gewöhnlichen Dfen- 
rohrs mit einem Rand, damit das Rauchrohr aufges 
ftedft werden kann. | 
Un den Roft C auflegen zu koͤnnen, wurden 

mehrere Steine gefertigt, die zwar mit ber dußern 








*) Ein fehr zwedmäßiger Apparat zum Ableiten ber 
Metalidaͤmpfe iſt auc im fächfifchen Gewerbeblatt 1839 
Rr. 34 angegeben. — 
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Peripherie der erftbemerkten Steine gleiche. Größe has 
ben, dagegen nach innen einen Vorſprung bilden, 
welcher den Roft trägt. Sie dienen aber auch bei 
f, g ald Schlußfleine um den Keffel, damit der Feue: 
rungöbehälter B von dem den obern Theil des Kefs 
feld umgebenden Raum “abgefchloffen wird, Es ents 
fteht dadurch ein Kanal h, i, der. nach dem Feues 
rungöbehälter nur an einer Seite durch Weglaffen 
eined bdiefer nach innen vorfpringenden Steine eine 
Deffnung erhält. Diefe Lüde befindet fih auf der 
dem Rauchrohr gegenüber liegenden Seite; der Kanal 
hi ſteht diefer Lüce gegenüber mit dem Rauchrohr 
E bei K ebenfall3 in Verbindung. 

Die Hige des Feuers, Die zuerft den untern, 
runden Theil des Keſſels trifft, kann alfo nur durch 
die genannte Lüde in den Kanal dringen, umfpielt 
dort von zwei Seiten ben obern Theil des Keffels 
und entweicht dann erft mit dem Rauch durch den 
Verbindungsfanal K und dad Rohr E. Letzteres 
hat bei e eine Klappe, um bdiefes ‚Entweichen der 
Wärme und den Zug durch mehr oder weniger Vers 
fliegen reguliren zu Eönnen. . — 

Die Zweckmaͤßigkeit dieſer Einrichtung gegen jene 
der meiſten Schriftgießeroͤfen, bei welchen lebtern das 
Rauchrohr unmittelbar mit dem Feuerungsbehälter in 
Verbindung ſteht, wodurch alfo ein großer Theil der 
Wärme unbenugt entweichen muß, it daraus erfichts 
lich, weil täglich eine Metallmaffe von 77 Pfund, 
foviel hält der Keffel dieſes Ofens, nur allein mit 
Zorf in einem foldhen Fluß erhalten wird, daß bei 
Vermehrung des Zugs mittelft Deffnen der Thür im 
Afchenbehälter das Metall. fehr bald rothglühend 
wird, weshalb, um dies zu vermeiden, eine Kleine 
Klappe in. diefer Thür befindlich ift, die man nach 
Belieben mehr - oder weniger öffnen kann und die 
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binlänglichen Zug zum Brennenderhalten des Feuers 
gewährt, 
In den meiften Schriftgießereien befindet fich 
über dem Keffel ein Hut von Pappendedel, Eifen: 
blech ıc. in der Form eines Kegeld, aus deſſen oberer. 
Spige ein Rohr die aus dem Keffel auffteigenden 
und unter dem Hut fi fammelnden Metallvünfte 
abführen "fol. Wie wenig jedoch dieſe Vorrichtung 
ihrem Zweck entfpricht, wiſſen nicht allein die Schrift: 
gießer, fondern empfand wohl jeder, der fich fchon in 
einer Schriftgießerei befand. "Zufolge ihrer Schwere 
.. diefe Metalldunfte nur bis zu einer gewifs 
fen Höhe zu fleigen, werden, jemehr fie fich haufen, 
endlich unter dem Hut hervartreten müffen und das 
ganze Gießlokal erfüllen. — 
Wenn man dagegen unter genannten Hut ein 
Rohr leitet, das von einen Seite hergefuͤhrt wurde, 
an welcher ftet3 Fühle Luft vorhanden ift, 3. B. eis 
nem Dausgang, aus dem Keller, einem Brunnen ıc,, 
fo wird, wenn die unter dem Hut befindliche Luft 
durch die Wärme der Ausbünftung des Schriftmetalls 
ebenfalld erhigt wurbe, durch dies Rohr kühle Luft 
ge ‚ bi8 das Gleichgewicht der warmen und 
Iten Luft fich wieder bergeftellt hat. Diefes findet 
nur dann flatt, wenn dad Ausftrömen von warmen 
Dünften aus dem flüffigen Metall aufhört, oder wenn 
das letztere Falt geworden ift, wo dann eine Erwär: 
mung der Luft unter dem Hut, wie aber auch ein 
Entſtehen von Metalldünften aufhört. Steht das 
Rohr des Huts mit dem Feuerungs- oder Rauchrohr 
in Verbindung und reicht das Rohr, welches die 
kalte Luft zuführt, bid zum Anfang des Hutrohrs im 
Innern des Huts, fo wird die zutretende fühle Luft 
Durch dies Rohr in das Rauchrohr um deswillen zu 
dringen fich bemühen, weil die in leßtrem befindliche 
Luft noch bei weitem mehr durch die entweichende 
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Wärme ded Feuers ausgedehnt ift, alfo ein größeres: 
Beftreben zur Herftellung des Gleichgewichts der ware 

men und Falten Luft flattfindet. Diefer entftehende 
ſtarke Luftzug ift die mechanifche Urfache der Ableis 
tung der Metallvünfte. — 
DP iſt der Huf, der mittelſt des Rohrs bei I mit 
dem Rauchrohr in Verbindung ſteht. Er ruht auf 
-einem den Rand des Kefjeld umfchließenden Blech: - 
cylinder, der mit fo vielen Deffnungen b, m, c, um 
. mit dem Gieglöffel in den Keffel gelangen zu fünnen, 
verfehen ift, ald Arbeiter am Dfen befchaftig feyn 
follen. Diefer Cylinder kann eine beliebige Höhe has 
ben, die aber doch nicht fo niedrig feyn darf, daß 
genannte Deffnungen zu Elein werden umd deshalb 


den Gießer am fchnellen Metallfchöpfen aus dem Keſ— 


fel hinderten. Er kann aber wahrfcheinlich ganz weg: 
gelaffen werden, wenn die Größe der Peripherie des 
Huts jener des ganzen Heerds gleich gefertigt wird, 
wodurd er alfo die Größe des Keſſels, mithin bie 
Fläche der Metalldämpfe-Entwidelung uͤberreicht. 

G ift das die fühle Luft zuführende Rohr, e3 
endigt fich daffelbe unter dem Hut F bei n fo, daß 
es dad Hutrohr nicht verfchließt. Der Durchmeſſer 
dieſes Luftrohrs beträgt 14 Zoll und ift von verzinns 
tem Blech beim Klempner gefertigt. | 

Der Zorfbedarf für 12 Arbeitsftunden beträgt 
etwa 20—25 Stüden a 54 Kubikzoll. 

In dem Zuftand, wie er aus der Korm koͤmmt, 
bat jeder Buchftabe ein Enpdftüd, oder einen Angußs 
abbruch, welcher fih in der Form gebildet hat; 
diefer muß behutfam von einem Knaben abgebrochen 
und fo der Buchftabe für die fernere Operation her—⸗ 
gerichtet werden. Ein Knabe, welcher feine Finger: 
fpigen mit ledernen Däumlingen gefehüst hat, nimmt 
bie Buchſtaben, einen nad dem andern und: ftreicht 
fie, um den Grath zu entfernen, an beiden Seiten 
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auf einem Stein ober einer feinen Zeile, welche ex 
zur Seite liegen bat. . —— 
Nachdem die Lettern auf dieſe Weiſe an ihren 
vier Seiten abgeſchliffen und abgeglichen ſind, kom: 
men diefelben auf den Beſtoßtiſch. in folcher iſt 
Zaf. XXX, Fig. 7 in der obern Anfiht, Fig. 8 
im Durchfchnitt nach der Linie AB dargeftellt. Glei⸗ 
he Buchftaben bezeichnen gleiche Theile. Ä 
Auf einer hölzernen oder gußeifernen ftarfen Un: 
terlage a a befindet fi der Hauptilog b, welcher 
durch die Schraube cc auf der Unterlage a unvers 
ruͤckbar befeftigt if. Der Schieber d ift. aber mits 
telft der Schraube e auf der Unterlage a dergeftalt 
bewegbar, daß man ihn gegen den Hauptflog ans 
nähern und von ihm entfernen fann. Damit diefer 
Gang ftattfinden könne, befindet fi an dem untern 
Theil des Schiebers eine Schraubenmutter f, Da 
die Schraube e durch den Anfaß h hinter der Wand 
8 feſtgehalten wird, fo muß natürlich bei der Ums 
Drehung der Schraube e die, Mutter f und mit ihr 
der Schieber d bewegt werden. Damit aber diefe ' 
Bewegung in Feiner Hinficht Ioder werben könne, bes 
finden fi in dem Hauptflog außer der Hauptöffnun 
mm, in welcher die Schraubenmutter f läuft, n 
= Schlitze kk, in welcher zwei Anfäße ii, an dem 
chieber d befeftigt, einen genauen Gang haben. 
Der Hauptkloß fowohl, als der Schieber find an ihs 
sen gegen einander ftehenden Seiten zu bequemerer 
Manipulation etwas auögekehlt, 
Die Lettern werden nun zwifchen die Beſtoßli⸗ 
neale gebracht. Diefe find von Eifen oder Stahl 
gearbeitet und außerordentlich genau abgeglichen, Das 
eine o $ig. .7,.8, 9 und 10, Zaf. KXX. dient dazu, 
um bie Lettern, mit dem Auge nach unten geftellt, 
aufzunehmen. Es hat zu diefem Zwed einen wins 
telförmigen Anſatz 0‘. Fig. 9 und 10 zeigen biefes 
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Lineal in etwas groͤßerm Maasſtab und. zwar Fig. 9 
von oben geſehen und Fig. 10 in der Seitenanſicht. 
An dem einen Ende des Lineals befindet ſich ein Bor: 
fprung p, welcher durch die beiden Schrauben q mit 
der ſenkrecht ſtehenden Wand des Lineald verbunden 
ift. Diefer Anfa dient dazu, um den in biefem 
Lineal aufgefeßten Lettern einen feften Stand zu ges 
ben. Außerdem befindet ſich in. der fenkrechten Wand 
des Pineald an der Seite, wo. der Vorſprung ift, 
noch ein Schlig r, welcher dazu dient, einen Zapfen 
o, welcher fih am andern Lineal u Fig. 7 und 8 
befindet, in fich aufzunehmen. Ein ähnlicher Schlig 
w befindet fih an. dem entgegengefesten Ende des 
Lineals u. und nimmt den Zapfen. s bes Lineald -o 
in fih auf. Letzteres Lineal ift auch bei t der bes 
quemern“ Handhabung wegen etwas ausgeſchnitten 
und abgerundet. Aus dem vorigen wird man leicht 
fehen, daß, wenn die Lineale in der gehörigen. Stel: 
lung gegen einander gelegt und die Zapfen o und f 
in die. Schlige r und w geftedt werden, fich zwiſchen 
den Linealen und den an denfelben befindlichen Ans 
fägen ein rechtediger Raum bildet, welcher, wie Fig. 7 
und 8 zeigt, mit Letter yy auögefegt werben Fann. 
Da jedoch diefe Lettern bisweilen fehr dünn find, fo 
pflegt man am Anfang und Ende der Kolumnen jes 
desmal einige QDuadraten vorzufchlagen, wodurch die 
bazwifchen befindlichen Lettern dem Stoß des Hobels 
| befer wibderftehen können. 

Außer dem Drud, melden der Schieber d ge: 
gen die Lettern- ußert, muͤſſen diefelben jedoch auch) 
der Länge der Kolumnen nach unverrüdbar feftgeftellt 
werden. Zu diefem Zwed befindet fih auf dem 
Hauptklotz des Beftoßtifches der Kloben x, welcher 
mittelft einer Schraube feftgeftelt werden kann und 
gegen den fich das Lineal o flüst. An der entgegen: 
gelegten Seite befindet fi) eine andre Vorrichtung, 
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welche bie eigentliche Seitenpreffung bewerkftelligt. 
Auf einem Anfag C, welcher fi an dem Hauptklotz 
des Beftoßtifched befindet, kann mittelft einer Ahnlis 
chen Vorrichtung, wie die ift, welche den Schieber d 
bewegt, durch die Schraube b’, ein Schieber a’ gegen 
das Lineal u hin beivegt werden. Diefer Schieber 
trägt den’ Kloben z, welcher den eigentlichen Drud 
gegen das Lineal ausuͤbt. Da jedoch die verfchicde: 
nen Schriftarten eine verfchiedene Auseinanderftellung 
ber Lineale nach der Richtung des Schiebers d hin 
erfordern und fomit der Fall eintreten Bönnte, daß der 
Kloben z bei fehr großen Buchftaben, ganz bei dem 
Lineal u vorbeifiele, "fo arbeiten die Schrauben c’ c' 
Fig. 7 in Schligen, wodurch möglich gemacht wird, 
daß der Kloben z zufammt dem Schieber a’ jeder 
‚Stellung des Lineald u nach der Richtung des Schie: 
bers d bin folgen fann. | 
° Auf diefe Art Finnen nun die Leitern in jeber 
- beliebigen Stellung auf dem Beftoßtifch befeftigt und 
mit dem Hobel, wie died gerade erforderlich wird, 
bearbeitet werden. | 
Der zu diefer Arbeit erforderliche Hobel ift Ta: 
fel XXIX., Fig. 9 in der Seitenanficht, Fig. 10 in 
der untern und Fig. 11 in der vordern Anficht dar: 
geftellt. Der Haupttheil" defjelben ift die Sohle a, 
welche einen ſchraͤgen Anfag a’ hat, der dazu dient, 
den Schlitten m, welcher die Schneide i trägt, auf: 
zunehmen. Bei manden Hobeln ift diefer Anfag 
nicht unter einem fchiefen, fondern unter einem rech—⸗ 
ten Winkel geftellt und die Schneide i trifft mithin 
die Lettern unter demfelben Winkel. Man ift in den 
derfchiedenen Werkftätten fehr verfchiedener Meinung, 
welche Stellung die befjre fey, wir unfers Theils 
lauben, daß zu verſchiedenen Zweden auch eine ver: 
chiedene Stellung noͤthig ſey und eine gute Werk: 
ſtaͤtte mit beiderlei Hobeln verſehen ſeyn muͤſſe. So 
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wird 3. B. dos Azuriren der Linien und bergleichen 
jener Arbeiten ſich beffer und zweckmaͤßiger mit ſenk⸗ 
recht fiehendem Hobel machen laffen, während grös 
bere Arbeiten, 3.3. das Einftoßen der Kehle in dem 
Fuß der Lettern, ſich mit mehr Zeiteriparniß mit dem 
fehärfer angreifenden, . fehräg ftehenden Hobel. mas - 
chen läßt. 


Unter der Sohle. a befinden fi die Bahnen 
bb, welche in der Gegend, wo die Schneide i zwis 
fhen ihnen liegt, bein etwas ausgefchnitten find, um 
den Hobelfpänen freien Ausgang zu geftatten.. Diefe 
Bahnen müffen genau nad dem Kegel ber Lettern 
aus einander geftellt feyn und da derfelbe fehr vers 
fhieden feyn kann, fo befinden ſich in der Sohle 
zwei Schlitze oo und 0’o‘, durch welche die Schraus 
. ben cc reichen, welche die Bahnen an der Sohle bes 
feftigen. WBermittelft diefer Schlige können nun bie 
Bahnen bb in jeder nöthigen Entfernung von einans 
der feftgeftellt werden. — 

Der Schlitten m befteht aus verſchiedenen Theis 
len. An feinem Hintertheil befindet fidy eine Schraus 
benmutter 1, welche in einem Schlitz des Winkelſtuͤcks 
a'a’ durch die Schraube e, die in dem Anſatz k des 
Winkelſtuͤcks a’a‘ fich drehen fann, bins und herge— 
zogen wird, wodurch zugleich der Schlitten m, m in 
eine aufs und niederfleigende Bewegung zwifchen den 
Falzen ff verfeßt werben kann. .Diefer Schlitten 
trägt die beiden Auffäge gg, welche zur Aufnahme 
des Schneideeifens i beftimmt find und demfelben ver: 
mittelft der Schrauben hh einen unverrüdbar feften 
Stand gewähren. Bon der bintern Seite ded Ans 
ſatzes k am Winkelftüd a’ zieht fi der Handgriff d 
nach der Sohle aa. Ä 

Soll nun diefer Hobel gebraucht werden, fo ftellt 
“man nach einer gewiffen Anzahl von Probelettern dad 
Schneideeifen i und zwar folgendergeftalt, Man bringt 
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die Probelettern aus dem Beſtoßtiſch zwifchen die Bes 
ftoßlineale o und u Zaf. XXX, Fig. 7 und 8. Dar 
auf fest man die Bahnen bb auf die Oberfläche der 
Beftoßlineale und ftellt dad Schneideeifen i des Ho⸗ 
bels vermittelft der Schrauben hh fo genau, daß daf: 
ſclbe die Probelettern zwar fchleift, aber nicht ans 
greift, wenn man die Bahnen bb und folglich den 
ganzen Hobel auf den Beftoßlinealen hin= und her⸗ 
zicht. Der Schlitten mm muß jedoch durch die 
Schraube e auf feinen tiejften Standpunft gebracht 
feyn. Nun entfernt man die Probelettern und feßt 
ſtatt bderfelben die nun zu befloßenden Lettern zwis 
fhen die Lineale und die Bahnen des Hobeld auf 
legtere, Hierauf zieht man mittelft der Schraube e 
den Schlitten m fo weit in die Höhe, daß das 
Schneideeifen i eben nur die Buchitaben angreift, 
worauf man fo lange hobelt, bis dies Angreifen nicht 
mehr flattfindet. ann. ſchiebt man den Schlitten 
etwas tiefer, hohelt wieder und fährt mit diefem Tie⸗ 
ferftellen fo lange fort, bis der Schlitten feinen tiefs 
fien Stand rreiht und die zu - beftoßenden Lettern 
auf diefe Art genau die betreffende Abmeffung der 
Probelettern haben, 

Auf diefe Weife bearbeitet man die Kehle in dem 
Fuß der Pettern und die Fleinen Abfchrägungen, mits 
telft deren das überflüffige Metall an dem Auge der 
Lettern entfernt wird. Es leuchtet ein, daß man ſich 
N fehr verfchieden geformter Schneideeifen bedienen 
muͤſſe und der Schriftgießer muß zu dieſem Zweck 
mit einer großen Anzahl derfelben verfehen feyn. 

Aber nicht blos um den Lettern die nöthige Form 
im Aeußern zu geben, bedient man fich des eben be: 
- fehriebenen Hobels, fondern derfelbe dient auch noch 
dazu, die verſchiedenen Linien auf ihrer obern Kante 
mit den gewünfchten Muftern, in fofern biefelben 
azurirt. oder aus einer Zufammenftellung von Linien 
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verfchiedenartiger Stärke gebilbet werben, zu vers 
eben. | n | 
* Man gibt zu dieſem Zweck den Linien auf dem 
Beſtoßtiſch die gehoͤrige Hoͤhe und ſetzt nun in den 
Hobel ein Schneideeiſen, welches das betreffende Mu— 
fter gibt, worauf man mit dem Hobel, wie oben beim 
Einftoßen der Kehle befchrieben wurde, manipulirf. 
Es verfteht fih von felbft, daß die Bahnen des Ho— 
bels mittelft der Schrauben ce genau nad) der Dice 
ber Linien regulirt feyn 'müffen. Hat man nur Stüd: 
linien, fo werden diefe nad) Art der Lettern zwifchen 
ben Beftoßlinealen aufgefegt und dann wie ganze Li— 
nien behanbelt. | 

+ Um diefen Bahnen einen fichern- Gang. zu ge: 
währen und alle Linien ein und deſſelben Mufters 
genau auf ein und diefelbe Stärke zu bringen, wer: 
den diefelben auf der Ziehbanf gezogen. “Eine ſolche 
Ziehbank ift auf Zaf. XXX., Fig. 12 der Seitens 
anficht und Fig. 11 in der Anficht von hinten dar: 
eitellt. | 

Bir Auf der Sohle aa fteht der Schneidebod b und 
ift mittelft der Schrauben cc fehr feft darauf anges 
zogen. Diefer Schneidebod hat in feiner Konftruf: 
tion außerordentlich viel Aehnlichfeit mit dem Wins 
Pelftück des Hobel und man koͤnnte fagen, daß er 
mit der Sohle a zufammen einen Hobel bilde, der 
von dem eben befchriebenen faft nur darin abweicht, 
daß er fefifteht und die zu hobelnde Linie darunter. 
bingezogen, während jener über die feftftehende Linie 
bin= und herbewegt wird. In den Salzen dd be: 
megt fich der Schlitten ee mittelft des Anfages f und 
der Schraube g fenfrecht auf und niederz auf dieſem 
Schlitten wird mittelft der Anſaͤtze hh und der Schraus 
ben ii das Schneibeeifen k befeftigt und kann mittelft 
des Schlittend gegen die darunter angebrachte Linie 
Il, welche auf der Unterlage m mittelft der Schieber 
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. an unverrüdbar befeftigt ift, angenähert werten. Die 
Stellung des Schneideeifens auf dem Schlitten wird, 
wenn bderfelbe auf feinem- tiefften Standpunft fteht, 
ebenfalld nach einer Probelinie regulirt, worauf man 
in Hinficht des Angreifend der Schneide ganz wie 
beim Hobel verfährt. 





- Die Bewegung der Linie I unter ber Schneibe 
bin gefchieht mittelft eines gewöhnlichen Zugwerks. 
Die Linie ift zwifchen den Baden eines Schrauben: 
klobens o befeftigt, welcher leßtere fi an der. Zahns 
flange pp befindet und mittelft des Getriebes q und 
der Kurbel r feine hin- und bergehende Bewegung 
erhält. . Die untere Bade des Schraubenflobens o bes 
wegt fich in einer Nuth ss, deren Tiefe nad) der Uns 
terlage m im Schneidebod beftimmt ift. 

- Einen Uebeljtand in den meiften jetzt gebrauch: 
lichen Schriften, fowohl in der Antiqua, ald in der 
Fraktur, geben die hie und da überftehenden Häfchen 
und Schwänze ab. Wir rechnen dahin den Kopf des 
f und f, des Il, b, Fu. dgl. in der Fraktur und 
den Kopf deö Fund [und den Schwanz des J in 
N Antiqua. Diefe Theile müfjen, um ihre gehörige 

änge zu erhalten, etwas über:dem Kegel’ ded Bud) 
ftabens vorftehen. Diefes Uebelftands wegen können 
fie aber weder gefchliffen noch gefeilt werden, fondern 
fie müffen mit einem Unterſchneidemeſſer an 
" allen Kanten von dem Grath befreit und auch fonft 
gehörig aptirt — gepußt — werden. Diefe Opera: 
tion iſt fehr zeitraubend und erfordert gefchidte Ars 
beiter. Diefelben müffen auch zugleich den Uebers 
ſchuß an Metall, welcher ſich etwa unter den über: 
ftehenden Häkchen gebildet hat, fortnehmen — den 
Buchſtaben unterfchneiden. Durch dies Unters 
fchneiden werden die Buchftaben natürli an jenen 
Punkten fehr viel fhwächer und fpringen, wenn nicht 
ſchon während des Satzes, fo doch gewiß während 
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des nachherigen Schließend der Form ab, fobald fie 
mit irgend einem halblangen Buchſtaben, oder einem 
ji zufammengefegt werden. Um dieſem Uebelftand zu: 
vorzukommen, bat man diefe Buchſtaben in der Be: 
bindung; wie fie vorfommen, gleich zu zweien als eis 
nen Buchſtaben gegoffen. Dies find die fogenanns 
. ten Rigaturen. Dergleichen find z. B. in der 
der Fraktur fi, fi, fl, TR, fl und deren Verdoppe⸗ 
lungen und in der Antiqua und Eurfiv A, A, ff, A 
und mehrere. dergleichen. Durch diefe Ligaturen, des 
een Anfertigung durch alle Operationen von denen 
der gewöhnlichen Lettern nicht anders abweicht, als 
nur durch die Form der Matrize, entftehen aber hie 
und da manche Uebelftände, während ihre Vortheile 
unbedeutend find und jene bei weitem nicht aufwies 
gen. Schon haben mande Stempelfchneider und 
Schriftgießereien, dieſes einfehend, auf Abhilfsmittel 
gedacht und zu diefem Zweck den Hald des f und f 
in. der Fraktur etwas zurüdgebogen und den Kopf 
etwas abgekürzt, wodurch derfelbe, ohne darum zu 
kurz je werden, ganz auf den Kegel fällt und alſo 
der Uebelftand, daß die Lettern nach der alten Art 
entweder durch ein Kartenſpaͤnchen geiperrt, alfo zu 
weit aus einander geftellt werden mußten, ober daß 
fie fich fchief gegen einander ftellten und dann beim: 
Schließen der Form die Köpfe abfprengten, vermies 
den if. Daffelbe Hilfsmittel läßt fich auch in der 
Antigua und Eurfiv anwenden und man gewinnt mit 
diefer Einrichtung nicht allein an Dauer der Xettern, 
fondern dad Seßen wird,’ da man weniger Charak⸗ 
tere erhält, vereinfacht, es entfleht ein Gewinn an 
Kaum in den Schriftkäften und eine Erfparniiß beim 
Ankauf neuer Lettern. Er 
Endlich müffen wir aud noch auf eine Schrifte 
art aufmerffam machen, welche von den übrigen ges 
braͤuchlichen in Hinfiht auf. ihre ganze Konftruktion 
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abweicht. Es ift dies die fogenannte Anglaife, eine 
Nachahmung der engliichen Schreibfchrift. Die große 
Neigung der Grundſtriche in der Schreibart macht es 
nämlich nöthig, den Kegel diefer Schrift zu dndern 
und flatt des rechtedigen Kegels der übrigen Schrifts 
‚arten hier einen fehrägen Kegel und in einander greis 
fende Salzen anzuwenden. Zu diefem Zwed tritt 
auch in dem Gießinftrument. eine verfchiedenartige Konz 
fruktion ein und fowohl-die Kegel als die Gießluͤcke 
muͤſſen ſich nad der fchrägen Lage der Grunpdftriche 
richten. Die Baden und die Stellung der Matrize 
bleiben diefelben, nur daß die Matrize felbft breiter 
feyn muß. | 

Auf Taf. XXIX., Fig. 16 haben wir bie obere 
Anficht von drei folchen Lettern gegeben, weldye nicht 
allein zeigt, wie die Lettern auf dem ſchraͤgen Kegel 
ftehen, fondern auch zugleich die Art und Weife ans 
gibt, wie durch dreiedige, ebenfalls mit einem Falz 
verfehene Hilfsausfchließungen die durch den fchrägen 
Kegel bewirkte verfchobene Form der Zeile wieder in 
eine gerade rechtedige verwandelt. und fo ein regel 
mäßiger Schluß der Form bezwedt wird. Um die 
' Anbringung der Falzen, weldye dazu dienen, um vers 
mittelft ihres gegenfeitigen Eingriffs dem Sat das 
Verſchieben zu wehren und ihm die nöthige Feftigkeit 
zu geben, genauer zu zeigen, haben wir ig. 17 eine 
— Ausſchließung mit ihren Falzen beſonders per: 
ſpektiviſch dargeſtellt. | 
Eine andere ſchwer zu uͤberwindende Schwierig: 
keit lag darin, das Aneinanderhaͤngende der Buchſta⸗ 
ben der Schreibart nachzuahmen. Unterſchnittene 
Haarſtriche wuͤrden hier allerdings theilweis zum Zweck 
gefuͤhrt haben, doch wuͤrden dadurch die Buchſtaben 
dem Ruin viel ſtaͤrker ausgeſetzt werden und das Setzen 
ſelbſt, abgeſehen von einigen andern Uebelſtaͤnden, be: 
beutend erfchwert werden. Der geniale Didot fand 
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einen. Ausweg. Er theilte nämlich die Buchſtaben 
felbft in Theile und fo finden fich oft auf einer Let: 
ter der leßte Zug des einen und der erfie Zug eines. 
andern nächftfolgenden Buchftaben, fo daß alfo der 
Haarwindungsftrich zwifchen beiden ununterbrochen 
ift und die Verbindung der beiden Lettern gerade da 
liegt, wo man fie nicht fucht. Die Sache felbft er: 
klaͤrt ſich am beften durch ein Beifpiel und wir haben 
Taf. XXX., Fig. 13 die beiden Worte extremis, 
ante in ihre einzelnen Theile zerlegt dargeſtellt, wor: 
aus man fehen wird, welche Kombinationen man zu 
diefem Zwed vorgenommen hat, wie die Form -und 
Anwendung der Spatien und Audfchließungen fey, 
wie, auch neue Verbindungsftüde nöthig wurden, wie 
aber auch der Satz durch Vermehrung und Berwig: 
lung der Zeichen fchwieriger wird, indem das Wort 
extremis ftatt 8, jeßt zwar nur 7, aber vermwidel: 
tere und das Wort ante flatt 4 Zeichen, jest deren 
5 erhält. So hat denn auch diefe fogenannte Di: 
dot = Anglaife in ihrem Kaften 190 Charaktere mit 
Einfluß der Berbindungsftüden -und getrennten 
Leitern. 

Um dem Webelftand abzuhelfen, ‚welchen dieſe 
große Menge verfchiedenartiger Schriftzeichen verurs 
facht, haben in neuerer Zeit‘ mehrere Schriftfchneider 
eine neue Anglaife dargeftellt, welche zwar nicht die 
Eleganz der Didot'ſchen, dagegen aber den Vortheil 
bat, daß fie, wenn auch auf fchrägen Kegel gegof: 
fen, doch nicht mehr Charaktere hat, alö jede ans 
dere Antiqua, alſo mwohlfeiler ift und einen rafchern 
Sat erlaubt. 

Um fehr große Lettern zu - gießen, bedient man 
ſich einer fogenannten Klihirmafhine. Dazu würde 
fhon die von Gill mitgetheilte und in Dingler’3 
polytechn. Sournal, Bd. 25, ©. 111 befchriebene 
Schlagpreſſe zu Medaillen anwendbar ſeyn; beſſer ift 
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jeboch die von Hrn. Hoffammerfekretär Pfnorr in 
Darmftadt erfundene Klichirmafchine, deren Beſchrei⸗ 
bung wir im Nachfolgenden mittheilen wollen. 

Fig. 18, Taf. XXIX. ſtellt eine Seitenanficht 
ber ganzen Mafchine dar. 

Fig. 19 gibt einen fenkrechten Durchfchnitt ders 
felben nad) der gebrochenen Linie xyz in Fig. 20. 

Fig. 20 ift die obere Anficht der Mafchine, nach: 
dem das Fallwerf abgenommen ift. 

Fig. 21 ftellt den Weberfall mit den Stellfhrau: 
ben zum Reguliren der Lage ber Matrize auf den 
"Unterlagen dar. 

Fig. 22 ift eine Seitenanficht von dem Fang ber 
Haupiklinke. 

Fig. 23 Seitenanſicht und 
Fig. 24 Oberanficht des Kerns für den Kegel 
- und den Abbruch der zu gießenden Letter. 

Fig. 25 Seitenanfiht der an dem Kern anges 
brachten Vorrichtung zum Einfchieben des Riegels für 
den Ausfchnitt der Retter, welcher bezwedt, daß bie: 
felbe bei einem geringern Aufwand an Metal zugleich 
leichter werde, | 

‚Fig. 26 Vorderanfiht und - 

Fig. 27 obere Anficht des Schiebers, welcher 
mit dem Kern zufammen die vollftändige Form bildet. 

Fig. 28 Seitenanficht der Schraubenvorrichtung 
zum Reguliren der Stellung des Faͤngers für ben 
Schieber Fig. 26 und 27. BRIER 
Fig. 29 obere Anſicht der Aushebung für bie 
Stange des Fallwerks. 

"Fig. 30, Obere Anficht der Vorrichtung, mits 
telft welcher die Stange des Fallwerks, während bie 
Gußſtuͤcke aus der Form genommen werben, in_bie 
Höhe gehalten und durch deren Aushebung der Kloß 
des Kallwerks, fobald das Metall in die Form ges 
goffen ift, frei gemacht und herabgefchleudert und fo 

Schauplag 108. WB. 43 
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das fluͤſſige Metall mit Gewalt in die Fleinften Hop: 
lungen der Form gepreßt wird; 
Fig. 31. Perfpektivifche Darftellung einer eben 
aus der Form fommenden Letter mit ihrem Abbruch. 
Sn allen Figuren bedeuten gleihe Buchftaben 
diefelben Gegenftände. F | 
Wir wenden uns nun zur Befchreibung der Ma: 
ſchine ſelbſt. | | J 
Auf einem ſtarken und ſehr genau abgerichteten 
Fundament A, welches von Gußeiſen oder Stuͤckgut 
ſeyn kann, iſt die Fußplatte B für die Säule C des 
Fallwerks mittelſt dreier Schrauben aaa unverrückbar 
feſtgeſtellt. Nach der Stellung dieſes Fallwerks rich— 
tet ſich die Lage aller uͤbrigen einzelnen Theile der 
Maſchine, welche zu dieſem Zweck fammt und fon: 
ders beweglich ſind und nur durch Schrauben, welche 
‚in Scligen arbeiten, feſtgeſtellt werden koͤnnen. 
- An der Säule C des Fallwerks befinden fich 
zwei Anfäße, ‚deren hintere Enden durch die Säule 
reihen und an der entgegengefeßten Seite verſchraubt 
werden, während die vordern Enden derſelben viers 
edig durchbrochen find, um die Stange E des Falls 
werks aufzunehmen und ihr eine auf- und abflei: 
gende Bewegung zu geftatten. Diefe Fallftange, wel- 
he von Eifen und fehr genau gearbeitet feyn muß, 
trägt an ihrem obern Ende, um ihre Fallkraft zu 
vermehren, ein Eugelförmiges Gewicht D, während an 
dem untern Ende der Kloß F vermittelft 4 Schraus 
ben bbbb befeftigt iſt. Man muß für die Mafchine 
mehrere dergleichen Klöße vorräthig haben, da bei dem 
verjchiedenen Bedarf an Metall für die einzelnen .Grös 
Ben der Lettern auch die Eingußöffnung der Form 
eine verfchiedene Größe erhalten und der Klob de 
Fallwerks diefelbe volllommen ausfüllen muß, um jes. 
des Verfprigen des Metall zu verhindern. | 
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Der obere der vorhin erwähnten Anfäge c Fig. 
18 dient zugleich mit dazu, eine Aushebung e zu tras 
gen, welche dazu beftimmt ift, den Klo F, welcher 
in der Eingußöffnung durch das dazwiſchen fprigende 
Metall fich leicht etwas einfeilt, mit geringer Mühe 
ausheben zu Bönnen. Diefe Auöhebung bildet zu dies 
fem Zwed einen Hebel, deſſen Arm f hiedergedrüdt 
wird, um dad Gewicht D zu heben; die Feder g 
bringt den Hebel nach vollbrachter Wirkung wieder 
in feine urfprüngliche Lage zurüd, Die Schraube d 
dient dazu, den Anfag c mit der Säule C zu vers 
binden. 

Um die Fallftange E in ihrer einmal angenoms 
menen Lage zu erhalten, während die Form nach dem 
Guß einer Letter von neuem zugerichtet wird, ift an 
der Säule C mittelft der Schraube 1 ein zweiter Ans 
fa h angebracht; dieſer trägt ‚eine Sperrklinke i, 
welche mittelft der Feder k in die ji diefem Zweck 
in der Fallſtange E angebrachten Raſten eingreift, 
Solche Raften find mehrere vorhanden, indem auf 
diefe Art zugleich die Fallkraft des Kloged F beftimmt 
wird, welde um fo größer feyn muß, je größer bie 
zu gießenden Lettern find. Um dieſe Fallkraft zu ver: 
mehren, ‘bedarf ed weiter nichts, als den Klog F 
von einer größern Höhe herabfallen zu laffen, wel: 
ches man dadurch bezwedt, daß man die Sperrklinke 
i in einer der näher am Kloß befindlichen Raften ein: 
greifen läßt. Sobald nun das Metall in die Ein: 
gußöffnung M gegoffen ift, zieht der Arbeiter bie 
Sperrftinfe i nach fi zu, hebt fie auf diefe Art auf 
die Rafte, die Fallftange wird frei und der Klog F 
wird durch fein eigned Gewicht, in Verbindung mit 
dem der Kallftange E und des Gewichts D, mit bes 
-deutender Gewalt auf das flüffige Metall herabge⸗ 
fchleudert werden und daſſelbe in bie feinften Linea: 
mente der Matrize hineinpreflen, — 
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Was nun die Form ſelbſt anbelangt, fo iſt die: 

ſelbe aus ſehr verſchiedenen Stuͤcken zuſammengeſetzt, 
welche, da ſie fuͤr verſchiedenartige Lettern paſſend 
ſeyn muͤſſen, auf mannichfache Weiſe muͤſſen veräns 
dert werden koͤnnen. BEE 

Wir wenden und zuerft zu dem Kernſtuͤck G Fig. 
19, 20, 23, 24 und 25. 

Der Haupttheil defjelben G befteht aus einem 
ftarken eifernen Block mit_der aufgelegten Schiene f', 
welche dazu dient, zwei Seiten der Eingußöffnung M 
zu reguliren. Sie wird auf dem Blod G mittelft 
der Schrauben bb befeftigt, welche, damit die Schiene 
f' jede beliebige Stellung auf dem Blod G annehs 
men fann, in dem Schlitz c’ arbeiten. Zwei andere 
Schrauben d’d’ haben den Zweck, einen Anfag uns 
ter der Schiene f’ zu befefligen, welche mit zur Res 
gulirung der Eingußöffnung M dient. Außerdem be: 
findet fi) noch an dem Klotz G die Brüde e’, wel- 
he, wie man in Fig. 31 fieht, dazu dient, die Maffe 
des Metalls nach der Letter hin zu verfchwächen und 
auf diefe Ari die Befeitigung des Abbruchs zu er⸗ 
leichtern. Der Anfas 5 dient dazu, der Matrize eine 
ſichere Auflage zu gewaͤhren, indem dieſelbe einerſeits 
auf dieſem Anſatz und dem Klotz G, andererſeits auf 
dem Schieber H ihr Auflager findet und daſelbſt durch 
andere |päter zu befchreibende Vorrichtungen in ihrer 
einmal beftimmten Lage unverrüdbar feftgehalten wird. 
In Fig. 31 fieht man bei k’ in dem Fuß der Letter 
einen Ausfchnitt, welcher dazu dient, derfelben einen 
Ueberflug an Metall, welder fie ohne Nugen nur 
ſchwerer machen würde, zu entziehen. Diefer Auds 
ſchnitt wird Durch den Riegel I’ Fig. 20 und 19 ges 
bildet; um demfelben jedoch feine gehörige Lage zu 

eben, dient die Fig. 25 dargeftellte Vorrichtung; man . 
—* hier, wie der Anſatz g’ eigentlich aus zwei Stuͤk⸗ 
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ten g’ und n’ beftehe, welche an dem Hauptklotz G 
durch die Schrauben h’h’ und i’i’ befeftigt find. 

‚Alle diefe Schrauben arbeiten in Schligen und 
man kann auf diefe Art, indem man das Stüd 
rechts, das Stud m’ aber links hin verſchiebt, der 
Deffnung k’ jede beliebige Weite geben, in weldhe 
Beimung alödann ein pafjender Riegel 1’ eingefchoben 
werden kann, ber den Ausfchnitt k’ Fig. 81 bilden 
muß, indem er gleihfam einen Kern in der Form 
ausmacht. = 

Auf der obern Seite des Anſatzes g’ befinden 
ſich mehrere Feine Rinnen m‘, welche, wenn die Mas 
trize an ihrer gehörigen Stelle liegt, oben von bers 
felben bedeckt werden und fo ald Luftzüge dienen, um 
der in der Form eingefchloffenen Luft während des 
Gießens und des Preſſens durch das Fallwerk einen 
Ausweg zu geftatten. Ohne diefe Vorrichtung würbe 
die Luft in der genau fehließenden Form durch das 
„Metall fomprimirt werben, fi nach dem höchften 
Punkt der Form hinziehen und da diefer der gefchnit: 
tene Theil der Matrize ift, Bene diefen Theil, auf 
deffen Sauberkeit Alles ankommt, durch LZuftblafen 
und Gallen verunftalten. 

Der zweite Haupttheil der Form ift der Schies 
‚ber H Fig. 18, 19, 20, 26 und 27. Derfelbe iſt 
auf dem —— A nicht befeſtigt, ſondern mit 
einem Griff x’ verfehen, vermittelſt deſſen man ihn 
jedesmal nach vollendetem Guß einer Letter von dem 
Fundament abheben kann. Seine untere Flaͤche ift 
hoͤchſt genau gearbeitet und abgefchliffen, damit er auf 
dem Fundament überall genau aufltegt. 
Dioirieſer Schieber bildet einerfeitd die beiden noch 
fehlenden Seiten der Eingußöffnung M, anbererfeits 
das Auflager für die Matrize, deren Stellung er zus 
gleich regulirt. | | 


678 


Zur Bildung der Eingußöffnung dienen die bei- 
den Theile 0’ und o“, welcher leßtere, wie man an 
dem Durchfchnitt Fig. 19 fieht, unten abgerundet ift 
und fo dad Gegenftüud wer Brüde e bildet und Die 
Ausrundung a" Fig. 31 bervorbringt, auf welche 
Meife dann der Abbruch mit der Letter nur in einer 
fehr Fleinen Fläche zufammenhängt und bei der Sprö- 
digkeit des Metalls durch einen leichten Schlag mit. 
dem Hammer von bderfelben getrennt werden fann. 
Der Anſatz w dient dazu, fich hinter die Schiene f’ 

u legen und auf diefe Art eine Verrüdung des Schie: 
berö nach der Richtung x Fig. 20 zu verhindern, 
Das Stud o ift an den Haupttheil des. Schiebers 
H mittelft der Schraube a’ befefligt und begreiflich 
für jede Größe der Eingußöffnung M ein anderes, 

Zur Regulirung der Lage der Matrize befinden 
fih an dem Schieber zwei verfchiedene Theile; der 
eine ift Die Platte r’, welcher auf dem Arm des Schie: 
berö q mittelft der Schrauben ff’ und der Schliße, 
in welcher diefelben arbeiten, in jeder pafjenden Lage 
feftgeftelft werden kann. Gegen diefe Platte r’ legt 
fih der Kopf der Matrize, während der Fuß derfel: 
ben durch die Schraube h’ Fig. 21, wie wir dies 

leich näher befchreiben werden, feftgelegt wird. Ein 

Ahlerner Winkel uw’ Fig. 27 und Fig. 19 ift mittelfi 
der Schrauben v’v’ auf dem Körper des Schiebers H 
befeftigt und dient dazu, der Matrize an ihrer einen 
Seite eine Stüge zu gewähren. Da die Breite der 
Matrize für die verfchiedenen Lettern auch eine ver: 
fchiedene feyn muß, fo leuchtet ein, daß der Winkel 
u ebenfalld eine verfchiedenartige Stellung auf dem 
Körper des Schieberd H muß annehmen Fönnen. 

Um dem. Sciever H, welcher durch den Drud 
bes während des Guſſes eingepreßten. Metalls leicht 
aus feiner Stellung gerüdt werden koͤnnte, eine fiche: 
rere Lage zu geben, als diefe durch den Anfak w' 
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allein hervorgebracht werden Fönnte, dienen bie beiden 
Vorrichtungen: der Ueberfall t und der Fänger r. 

Der Ueberfall t ift mittelft der Platte s und 
vier Schrauben auf dem Fundament A befeftigt und 
fann nur das Gewerbe v auf: und niedergedreht wers 
den; zu feiner Handhabung dient der Griff w. Dies 
fer Ueberfall lehnt fich mit einem Zahn u gegen eis 
nen Anfag p’, welcher mittelft der Schraube t‘ an 
dem Körper des Schieberö H befeftigt und genau nad) 
der nöthigen Stellung des legtern regulirt if. Da 
dieſe für jeden verfchiedenen Letternkegel eine andere 
ift, fo muß man für jeden derfelben auch einen an: 
dern Anfab p’ haben. Um eine möglichft vollftän- 
dige Preffung bervorzubringen, find ſowohl der An: 
fat p', als auch der Zahn u an ihren Berührungs: 
flächen etwas abgefchrägt und der Ueberfall t kann 
nur mittelft eined gewiffen Druds von oben in feine 
gehörige Rage gebracht werden, wodurch er dann zus 
gleich den Schieber H mit einiger Gewalt gegen den 
Kern G anpreffen wirt. Um aber ein bei der Ab: 
fhrägung der Flächen leicht mögliches Ausheben des 
Zahns u zu vermeiden, ift der Fang z angebracht, 
man erblidt denfelben Fig. 20 in der obern, Fig. 22 
in der Seitenanfiht. Die Platte x ift mit vier: 
Schrauben auf dem Fundament A befeftigt und trägt 
die Unterlage y,-deren Auflager fo abgerichtet ifl, daß 
die Stange t des Ueberfalld, wenn derfelbe eingelegt 
ift, horizontal liegt; der Faͤnger z greift alsdann mit: 
telft eines Zahnd über die Stange des Ueberfalld und 
wird mittelft der Feder a’ in diefer Lage unverrüdbar 
erhalten. | 
Die zweite Vorrichtung, welche dazu dient, den 
Sthieber H in feiner Lage zu erhalten, ift der Faͤn— 
ger r. Da die verfchiedene Größe der Lettern und 
Eingußöffnungen eine eben fo verfchiedenartige Stel: 
lung des Schiebers erfordert, fo muß auch der Ban: 
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ger r feine Lage zweckmaͤßig verändern Fönrien, Hierzu 
dient die Schraubenvorrichtung o, welche man in Fi- 
gur 20 von oben, in Fig. 28 aber von der Seite 
gezeichnet fieht. Der Faͤnger r befindet fih an eis 
nem mit einem Handgriff q verfehenen Winkelſtuͤck, 
welches ſich um die Schraube p drehen läßt und kann 
auf diefe Art von dem Anfag q! entfernt werben, 
fobald der Schieber feine Lage verlaffen fol. Die 
Platte o, welche an der untern Fläche ganz genau 
abgefchliffen ift, wird mittelft der Schraube x’, wels 
che in einem Schlig arbeitet, in jeder beliebigen Ents 
fernung von g’ feftgeftellt werden können, Um dieſe 
Richtung jedoch ganz genau reguliren zu fönnen, ift 
die Stellfhraube m mit ihrer Hilfsfchraube m anges 
bracht, welche in Wirkſamkeit treten, fobald Die 
Schraube x’ gelüftet wird. Iſt letzteres gefchehen, 
fo wird namlich der Schieber H durch den Ueberfall 
t in feine richtige Lage gebracht und auch die Schraus 
ben m und n fo lange in der gehörigen Richtung ges 
dreht, biö der Faͤnger r feine gehörige Stellung auf 
q’ annehmen kann. Dann wird die Schraube x“ 
angezogen und die Platte o liegt unverrüdbar feft 
und durch fie ift zugleich die Stellung des Sängers 
regulirt. 

Es bleibt und nun nur noch übrig, die Vorrich- 
tung zu befchreiben, welche dazu dient, die Matrize 
in ihrer Lage auf dem Kern und dem Schieber un: 
verruͤckbar feft zu baltenz wir fehen diefe Vorrichtung 
in Fig. 18 von. vorn, in Fig. 20 von oben und in 
Fig. 21 von der Seite. i 

Auf dem Fundament A ift mittelft zweier Schrau: 
. ben e“e“ der Aufſatz d’ angebracht, weldyer an fei: 
nem obern Ende ein Gewerbe q” trägt, um welches 
ſich der Ueberfall I auf und nieder drehen laßt. Das 

* diefer Ueberfall mit feiner Mittellinie beftändig 
in derfelben Vertikalebene mit der Mittellinie Der Ma— 
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trize angebracht werben. Bönne, arbeiten nicht allein 
die Schrauben e” in Schligen, fondern es befinden 
fi auch, da die Stellung des Auffages d’ fehr vere 
fchieden feyn kann, nocd mehrere Löcher f’’ in dem 
Fundament, in welchem nach Befinden der Umftände 
die Schraub:n e’ eingejchraubt werden Eünnen. Der 
Ueberfall I hat zur Handhabung einen Griff m’ und 
damit er in feiner beftimmten Boor feftgehalten wird, 
die Sperrklinke o“, welche durch den Griff n’ ges 
bandhabt und durch bie Feder p“ in ihrer Stellung 
feftgedrüdt wird. Die Sperrflinfe greift mit einem 
Zahn unter den Arm des Ueberfalls t. / 
Dur den Körper. des Anſatzes d“u geht in der 
Höhe der obern Fläche ded Kerns G eine Schraube . 
b’, welche mit einem: Schlüffel an ihrem Kopf fo 
lange gedreht wird, bis ihre flumpfe Spige h“ den 
Fuß der mit ihrem Kopf gegen die Platte r’ auf dem 
Schieber H liegenden Matrize trifft. Dann wird bie 
Hilfsfchraube e” angezogen und die Stellung der Mas 
trize ift ein für allemal beftimmt. Ä 
Da durch den Drud des eingepreßten Metalld 
die lofe auf dem Kern und dem Schieber aufliegende 
Matrize jedenfalls in die Höhe gedruͤckt werden würde, 
muß Ddiefelbe auch gegen diefen Umftand geſchuͤtzt wer: 
den. Hierzu dient gleichfalld der Ueberfall I. Der: 
felbe hat in der Richtung feiner Mittellinie einen 
Schlitz g“, in weldem die Schraube 1” mit ihren 
Hilfsfchrauben fich hin und her bewegen läßt. So: 
bald nämlich die Matrize r durch das Winkelſtück 
u‘, die Platte r! und die Schraube h’’ in ihrer bes 
ftimmten Lage feftgeftellt ift, wird die Schraube 1", 
nachdem die untere: Hilfsfchraube y und die obere 
Hilfsfchraube k“ gelüftet find, mittelft des Schrau: 
benfchlüffels bei i" fo lange herabgebreht, bis, wenn 
ber Ueberfall. I dur die Sperrklinke o“ in feiner 
‚gehörigen: Lage gehalten wird, der. Fuß der Schraube 


682 





1" mit eimiger Preffung auf den Rüden der Matrize _ 
trifft. Dann werden die Hilfsfchrauben y" und k“ 
fharf angezogen und die Lage der Matrize ift auch 
in diefer Richtung beftimmt. Ä 

Nachdem wir fo die einzelnen Theile der ganzen 
Mafchine beichrieben haben, müffen wir noch einen 
furzen -Ueberbli davon geben, wie diefelbe zum Guß 
der Lettern vorgerichtet wird und arbeitet. 

Sobald beftimmt ift, welche Art von Kettern ges 
goffen werden follen, wird an bie Fallftange E der 
für dieſen Letternfegel beftimmte Klotz Feangeſchraubt 
und nachdem alle Schrauben des Kerns gelüftet find, 
der Kloß E' auf das Fundament herabgelaffen. Nun 
rüdt man den Kern G gegen den Kloß an und be: 
feftigt darauf denfelben mit der durch den Anfag y“ 
- gehenden Schraube 2 vorläufig in diefer Stellung. 
Dann wird die Schiene f! aufgebracht und mittelft 
der Schrauben p’ in der durch den Kloß F' beftimm- 
ten Lage feftgehalten, wodurch auch zugleich der Kern 
G unverrüdbar mit dem Fundament verbunden wird, 
Hierauf wird der Schieber H ebenfalld gegen den 
Kloß F angefchoben und ſowohl das Stüd o“, al 
der Anſatz w‘ regulirt, zugleich aber auch der für dies 
fen Letternfegel beftimmte Anſatz p‘ feftgefchraubt und 
die Stellung des Zahns u am Weberfäll t regulirt. 
Dann ift die Eingußöffnung fertig und man fann 
den Falflog F ausheben und hierauf mittelft der 
Schraubenvorrichtung o die Stellung des Fängers r 
beftimmen. | 

‚ Hierauf fohreitet man zur Anbringung der Ma: 
rize * 


Man luͤftet zu dieſem Zweck, nachdem man den 
Ueberfall I zuruͤckgeſchlagen hat, während ber Ueber— 
fall t und. mit ihm der Schieber H in ihrer richtigen 
Lage ſich befinden, die Schrauben s’s’ der Platter‘, 
legt die Matrize nach Gutduͤnken auf, läßt den Ueber: 
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fall I nieder und befeftigt durch die Schraube 1 die 
Matrize vorläufig in der angenommenen Lage. Dann 
fhiebt man behutfam die Platte r’ gegen den Kopf 
der Matrize an und befeftigt fie durch Anziehen der 
Schrauben s's’. Auf gleiche Weife verfährt man mit 
dem Winfelftüd u‘, welches man gegen die Seite der 
Matiize andrüudt und durch die Schrauben v’v’ in 
diefer Stellung befeftig. Endlich bringt man auch 
die Spige h’ mittelft ihrer Schrauben mit dem Fuß 
der Matrize in Verbindung. Ä 

Nun fchreitet man zur Regulirung des Aus: 
ſchnitts K“; zu dieſem Zwed werden die Schrauben 
h'h‘ am Anfag g’ fo lange vorgefhoben, bis er an 
den Anſatz q’ des Schieberö H anftößt. Hierauf wird 
der zu dem beftimmten Letternfegel gehörige Riegel I‘ 
eingefchoben und dann der Schieber n dagegen ange: 
fioßen, worauf man fowohl die Schrauben h’h’, als 
auh die Schrauben i' i“ feft anzieht und nur eine 
Probeletter gießt. | 

Sobald der Guß vollendet ift, wird zuerft der 
Riegel I’ entfernt, hierauf die Sperrklinfe 0’ ausge: 
hoben und zurüdgefchlagen. Dann hebt man mits 
telft der Aushebung f den Fallklotz F aus der Eins 
gußlffnung und bringt ihn fo weit in die Höhe, daß 
die Sperrklinke i in die dazu gehörige Raſte der Fall: 
ruthe E eingreift und dieſe in ihrer Stellung hält. 
Nun läßt man den Fänger z aus, wodurch der Ueber: 
fall t frei wird und qufgefchlagen werben kann, wor: 
auf man auch den Fänger r ausdreht und nachdem. 
man die Matrize r' behutfam abgenommen hat, den 
Schieber H entfernen fann. Dann liegt bie Letter 
mit ihrem Abbruch frei gegen den Kern und man kann 
fie mit. dem Gießhaken ausheben. 

Nun unterfucht man, ob das Auge auf dem Ke: 
gel feinen richtigen Stand habe. Iſt dies der Fall, 
fo fann man weiter gießen, im Gegentheil muß. man 
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die Stellung der verfchiedenen regulirenden Theile fo 
lange paffend verändern, bis man ein genügendes Re 
fultat erhalten bat. be 

j Die weitere Zurichtung der Lettern gefchieht, nach: 
dem der Abbruch abgefchlagen ift, genau fo, wie bei 
den übrigen Lettern, theils auf dem Schleifftein oder 
der Feile und zulegt auf dem Beftoßtifch. 

Es leuchtet von felbft ein, daß diefe Mafchine 
nicht allein zum Letternguß, fondern aud zum Pos 
Iptypiren von Holzfchnitten und fonftigen Gegenftän« 
den höchft geeignet ift. 

Die außerordentlich großen Buchftaben, deren 
Abdrüde wir jest häufig auf großen Anfchlagzetteln ıc. 
fehen, murden ehemals Sandbuchftaben genannt, da 
dieſelben urfprünglich, wie ſchon oben erwähnt, in 
Sand geformt worden find. Später aber wurde eine 
Methode angegeben, diefelben eben wie die andern in 
metallenen Formen zu gießen, welche bereit in allen 
Sihriftgießereien eingeführt worden if. Die Matri: 
zen für diefe großen Buchflaben werden aber nicht fo 
wie die für die andern durch Einfchlagen mit der Pas 
trize erzeugt, fondern ed wird die Form des Buch 
ftabend in einer Meffingplatte von 4 Zoll Dide auds 
gefeilt und hinter der fo ausgefchnittenen Platte eine 
andere aufgenietet. So fann man auch die Form 
während des Guffes nicht in der Hand halten, fons 
dern fie wird, an zwei eifernen Stäben befeftigt, wäh: 
rend des Gießend auf hölzerne Unterlagen auf die 
Werkbank geſtellt. Verzierte Buchftaben, wie man 
deren auch mancher Drten findet, werden in Gyps⸗ 
formen gegoffen. Die größten fchwarzen Typen 
(black-face letters) find bis jegt nur in Eng: 
land gegoffen worden, die Heinften Typen aber in 
Frankreich. | Ä 

Dem Mangel, welden man bis jeßt bei dem 
Abdruck von Werfen über die Hieroglyphen empfand, 
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indem man hierbei noch immer bie Hilfe des Kupfers 
ſtichs, Holzſchnitts oder der Steindruderei in Anfpruch 
nehmen mußte, hat man jet: ebenfalls abgeholfen, 
indem die Schriftgießerei von Nies in Leipzig der: 
gleichen Hierogiyphen hat in Stahl; fehneiden und wie 
—— Lettern abgießen laſſen, wodurch deren 

nwendung in typographiſchen Werfen auf die der 
gewöhnlichen Buchdrudertypen reducirt wird. 
‚Die, Schriften haben nach ihrer verfchiedenen 
Form und Größe auch verfchiedene Namen. Diefe 
find im der Folge von der Fleinften bis zur gem: 
1) Diamant, 2) Perl, 3) Nonpareile, 4) Colonel, 
5) Petit, 6) Bourgais, 7) Corpus, 8) grobe Cor: 
pus, 9) Cicero, 10) grobe Cicero, 11) Mittel, 12) 
grobe Mittel, 13) Zertia, 14) Parangon, 15) Zert, 
16) Doppelmittel, 17) Eleine Canon, 18) grobe Ga: 
non, 19) kleine Miffal, 20) Doppelmiffal, 21) Bleine 
Sabon, 22) Doppelfabon, 23) Real, 24) Imperial. 
Alle diefe Schriften gibt es nun für die verfchiedenen 
Sprachen und wird, um fie näher zu bezeichnen, nur 
der Name der Sprache und der Schriftart beigefegt. 
Deutfche Drudfchriften gibt es dreierlei: Fractur, 
Schwabacher und gothifche, doch werden die gothis 
fhen Schriften gemeinhin nach der Größe benannt. 
So hat man z. B. Doppel: und Mittelfractur, Gi: 
cero Schwabacher, Gothifch, dritte Größe. Lateinis 
Ihe Drudfchriften gibt ed zweierlei, die gewöhnliche: 
Antiqua und die liegende: Curfiv und demnach hat 
man z. B. Cicero: Antiqua oder Nonpareille : Eurfiv 
u. f. w. Auch für die übrigen Sprachen, griechifch, 
bebräifch zc., gilt diefelbe Bezeichnung. 


686 


Zweited Kapitel, 
Sterepotypenguß *). 


Unmittelbar mit der Schriftgießerei zufammen: 
haͤngend ift die Stereotypie, welche von jener im Mes 
jentlichen darin abweicht, daß die Buchftaben nicht 
einzeln in Metall gegoffen, fondern daß fie in ganz 
zen Seiten oder Colonnen in Formen von feinem 
Gyps oder dergl. abgegofjen werden. + Andere Ver: 
fahrungsarten werden wir ebenfalld noch erwähnen. 

Die Vortheile der Stereotypie find: 

1) Richtigkeit. Da nämlich die erfte Auf: 
lage des Buchs auf der Platte ftehen bleibt und bei 
dem ermeuerten Abdrud Fein neuer Sag nöthig wird, 
fo koͤnnen hier auch feine neuen Fehler ſich einfchleis 
u —* waͤhrend die alten leicht heraus korrigirt werden 
koͤnnen. 

2) Schnelligkeit. Es wird naͤmlich moͤglich, 
mit einem einzigen Sag durch darüber gegoſſene Fors 
men mehrere Abgüffe zu erhalten, alfo denfelben Saß 
mit mehreren Prefjen geihpeitin zu druden. Ä 

3) Bequemlidfeit. Man Fann die Platten, 
welche nur dünn find und nicht die ganze Höhe des 
Kegel5 haben, leicht handhaben und aufbewahren. 

4) Wohlfeilheit. Man braucht nicht fo ftarke 
Auflagen aufs Lager zu legen, da man nicht mit je— 
der neuen Auflage wieder die Koften des neuen Satzes 


— — — ——— 


*) Rach dem vortrefflichen „Handbuch ber Stereotypie.“ 
Bon Dr. H. Meyer (Buchhändler, Buchdruder und Schrift: 
gießer hier zu Braunſchweig). Daſ. 1838, 
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aufzumenden nöthig bat, fondern nur die Stereotys 
penplatten neu abzudruden braucht. Man kann die 
Platten leichter in Magazine legen und fegt bei Auf: 
bewahrung derfelben "Fein fo großes Kapital außer 
Cours. Auch würde, wenn man mit ftehenden Let: 
tern druden wollte, der Ankauf diefer Lettern eine 
ungeheure Summe Eoften, während man bei der Stes 
‚reotypie, nachdem. die Formen zu den Stereotypens 
platten abgegofjen find, den Sag wieder ablegen und 
von neuem zu den Formen anderer Platten nuben 
kann. Dagegen wirft man ber Stereotypie vor, daß 
fie die Drudfehler verewige und. daß fie eine neue 
verbefferte Auflage eines Werks nicht zulaffe. 
Diefer Einwurf hat aber nicht ganz das Gewicht, 
welches man ihm geben möchte. Stereotypenplatten 
find nicht unveränderlih. Buchſtaben, Worte, ganze 
Säge fünnen aus einer Seite herausgefchnitten und 
andere hineingelöthet werden, vorausgefegt, daß bie 
neu eingefügte Materie den ganzen leeren Raum aus⸗ 
fülle. Man kann ganze Seiten vernichten und da= 
für andere einfchieben. Bei Büchern, welche mit der 
Zeit fortfchreiten müffen, wo aber die frühern Anga⸗ 
ben unverändert bleiben, Tann man dieſe ftereotypis 
ren und jene in Letterndrud ausführen. 

Wir befchreiben nun die wichtigften beim Ste: 
reotypiren angewendeten Methoden. 


I. Das Stanhopefhe Verfahren. 


Diefe Methode ift die am auögebehnteften zur An: 
wendung gekommene; durch fie fann man jede Art 
von Arbeit, fey es große oder Fleine Schrift, präcis 
barftellen und felbft Copien von Holzfchnirten, Guillo: 
hen u. dgl, in einer Vollkommenheit produtiren, wel⸗ 
che bei hinreichender Uebung und Sorgfalt der Schärfe 
faft gleich kommt, die durch eine Klichirmafchine zu 
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erlangen fteht. Die Daulefhe Methode allein ift 
es, welche, bei faft gleichen Leiftungen, aber größerer 
Schnelligkeit und Billigkeit, der Stanhopeſchen 
Eintrag. thun wird. Andere Manieren leiften für eins 
zelne Zwecke allerdings auch etwas Genügendes, aber 
nur für einzelne, während fie auf andere nichts we⸗ 
niger als erfolgreich anzuwenden find. Wir müfs 
fen daher zunachit das in Rede ftehende Verfahren 
zum Gegenftand einer möglichft ausführlichen Dars 
ftellung maden, um fo mehr, alö die hier zu gebens 
den Winfe großentheild bei allen andern Verfahrungs⸗ 
weifen Anwendung finden, > " 


Geftalt der Lettern für Stereotypenguß. 


Man kann fich zum Stereotypiren allerdings ges 
wöhnlicher Lettern bedienen, vorausgefeßt, daß fie 
noch ſcharf find, doch follte der Schriftgießer bei neuen 
für die Stereotypie beftimmten Güffen angewiefen 
werben, die Buchſtaben nicht, wie dies bei den für 
geroöhnlichen Drud berechneten gefchieht, an den Ach: 
feln fchrag abzuftoßen, fondern diefelben genau vier: 
edig am Kopf zu laffen und nur den durch das 
Schleifen der Buchftaben entftehenden Grath mit dem 
Mefjer zu entfernen; eben fo müffen Spatien, Aus: 
ſchließungen und ſchwacher Durchſchuß * das gilt 
auch für die Anwendung zwiſchen gewöhnlichen Let⸗ 
tern) genau auf Achfelhöhe derfelben gegoffen werden, 
fo daß eine gefeßte Seite Feine Vertiefungen, ald nur 
im Bild der Typen felbft enthält, d. h. daß nur das 
Bild der Type Über einer ebenen Fläche hervorragt. 
Wenn die Matrizenmaffe auf Schriftcolumnen von 
diefer Befchaffenheit fommt, wo fie Feine Zwifchen: 
" räume. findet und nur von der Bildfläche der Let: 
tern aufgehalten wird, fo läßt fie fich von derfelben 
jehr leicht trennenz enthalten jene aber zu bedeutende 
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Vertiefungen, ſo kann die Matrize leicht ausreißen 
oder brechen. | 

Die Quadraten Fönnen immerhin Nonpareil nie: 
driger alö die Lettern gegoffen werden, fonft wird fich 
die mit dem Bild des Sage konform ausfallende 
Stereotypplatte befonderd auf deutfchen weichen Dek⸗ 
kein jchlecht druden laffen, denn wenn die Quadra— 
ten bei großen leeren lachen zumal der Letternhoͤhe 
nahe kommen, fo tft das Befchmugen des Papiers, 
d.h. das Abfegen von Schwärze auf demfelben, falls 
ſich die betreffende Stelle im Raͤhmchen nicht verkleis 
fern laßt, gar nicht zu vermeiden, Sind fie niedris 
ger, fo fallt jener Uebelftand von felbft weg und die 
Trennung der Matrize vom Sag wird ſelbſt bei gro: 
Ben, weniger feichten, Flachen doch nicht gerade ſchwer 
fallen. Heißt die Maſſe in derartigen Vertiefungen 
auch einmal aus, was allerdings vorkommen Fann, 
fo fchadet dad nichts, wenn nur die Bildfläche der 
Lettern umverlegt bleibt; denn das höher ftehende Me— 
tall fann demnaͤchſt auf der Platte weggeftoßen wer: 
den. Da die Dide der lestern indeſſen zum Zheil 
von der höhern oder niedrigern Stellung der Duadras 
‚ten abhängt, fo muß darauf Bedacht genommen wers 
den, daß diefe aber auch nicht zu tief ftehen; denn 
nach dem Abdrehen oder Abhobeln und Fertigmachen 
würde die Platte da, wo Quabdraten befindlic) wa« 
ren, nur Höhlungen: oder gar Löcher erhalten. 


Der Schließ- und Formapparat. 


Er befteht aus einem Meffings oder Marmor: 
fundament, oder-auch einem lithographifchen Schließ: 
ftein (18 — 24" DT), eiſernen Schraub= ober Keil 
rahmen (und follte jede Stereotypengießerei nad) Ver: 
hältniß ihrer Größe mit 4, 5 oder 6 derfelben verfes 

Schauplag 103. Bd. 44 
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wie Rahm aus, wenn er uͤber den Satz gegoſſen wird, 
laͤßt ſich bequem vertreiben, ehe er verhaͤrtet, bleibt 
noch duͤnn in der Buͤrſte und nur bei aus ſolchem 
Gyps beftebenden Matrizen wird man ficher vor dem 
Zerfpringen derfelben feyn. Iſt er ungleich gebrannt, 
was-entweder davon herruͤhrt, daß die Stüden zu groß 
waren, fo daß deren Oberfläche hinreichende Hitze aufs 
genommen hat, während dad Innere nicht genug 
empfing, oder weil zu große Hiße auf einmal ange: 
wandt wurde, fo laßt fich das beim Formen der Mas 
trizen nicht immer fofort erkennen; in. der Regel aber 
werden diefe in den Gießpfannen fpringen. 
Der rohe, gute Gyps zeichnet fich vorzüglich vor 
allen andern Sorten nicht allein durch feine Härte, 
fondern aud durch Farbe und Kryftallifation aus. 
Er hat häufig marmorartige, vothe und blaue Adern. 
Vor dem Gebrauh muß der gebrannte Gyps 
forgfältig pulverifirt und durch ein Sieb ‚gegeben wer— 
den, was nicht weniger wie 40 Mafchen auf den Zoll 
bat. Bei großen Duantitäten kann man fich einer 
förmlihen Mahlmühle zum Verkleinern bedienen. 
"Un den wehigften Orten wird man lıbrigens ges 
nöthigt feyn, fi) den Gyps zum Stereotypiren felbft 
darzuftellen, faft überall fann man ihn in gutem Zus 
ftand Fauflich erhalten; er fommt im Handel in: der 
Regel in 3 Sorten vor und tft der zmeite Grad von 
Seinheit für die Stereotypie der geeignetfte. Man 
achte uͤbrigens darauf, daß er nicht über 4 bis 6 
Wochen alt, oder vielmehr gebrannt, fondern fo frifch 
wie möglich if. Se dlter er wird, je mehr verliert 
er an Bindefraft, je unbrauchbarer wird er alfo. 
Beim Aufbewahren halte man ihn wohl zugededt, 
vor aller Feuchtigkeit gefchüst, denn fihon aus der 
Luft zieht er deren an fih und muß, falls diefes in 
bedeutender Maffe gefchehen, jeden Falls im Ofen 
vor der Benugung gebacken werden, | 


Fertigung der Matrize. 


Die Arbeit des Foͤrmers beginnt, wenn der zu 
flereotypivende Satz vollfommen forrigirt und brud: 
fertig tft. Jener operirt nun folgendermaafen: 

Er unterfucht, was nicht Sache des Setzers ifl, 
ob die Kolumnen nach der legten Revifion mit auge 
gewafchen, mit klarem Waffer gehörig gereinigt wur: 
den und wieder vollfommen. getradnet find, denn die 
geringfte Feuchtigkeit würde das Eindlen nicht zulaf- 
jen und die Matrize beim Abheben ficher brechen, 
befonders da, wo feuchte QDuabdratflächen ſtanden. 
Dann bringt er fie auf den Schließftein. Bevor fie 
aber niedergelegt werden, ift ferner darauf zu achten, 
daß weder Sandförner, noch fonftige Unebenheiten 
fi) unter den Lettern oder auf dem Schließftein be: 
finden, vielmehr, wenn ſolche vorhanden, mit einer 
ſcharfen Bürfte entfernt werden. Die Bildfläche der 
Lettern würde ungeachtet des Klopfens fonft ungleich 
und ein Ausftechen der in der fertigen Stereotyp— 
platte höher oder niedriger ftehenden Buchftaben dem: 
naͤchſt nöthig werden. Die aufgelöfte Kolumne wird 
nun mit etwa Korpus dicken BBleilinien umgeben, 


deren Profil fich alfo darftellt: ; diefe dienen 


dazu, um den Kolumnen ſchon im Guß: eine fchräge 
Fläche zu bilden, welche fpäter noch mit dem Hobel 
nachgebefjert wird, Damit fie auf Blöden durch Ein- 
fchieben in einen an denfelben befindlichen. Falz, def 
fen Neigung dem Winfel der um der Kolumne be: 
findlichen ſchraͤgen Fläche entfpricht,  befefligt werben 
£önnen. Jetzt placirt der Arbeiter die: Anlegeitege und 
feilt den Sabß in den Rahmen volllommen. vecht- 
winflig und feit. Geſchaͤhe das letztere nicht ſehr 
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forgfältig, fo würde die Matrizenmaffe beim Abheben 
entweder den ganzen Sat oder doch einen Theil deſ— 
felben in die Höhe ziehen. Sodann wird der Auf: 
fagrahmen über den Sag gelegt, doch fo, daß er auf 
dem Keilrahmen vollftändig ruht. Eine Nichtbeachs 
tung würde zur Folge haben, daß die Stereotypplat- 
ten windfchief ausfallen. Hiernach beginnt das Eins 
dlen des Satzes. Es ift dies, wie ſchon bemerkt, 
unerläßlih nothwendig, denn fonft würde der Gyps 
feft anhängen, die Matrizen beim Abheben zerbrechen, 
die Augen der Lettern vom Gyps’ verklebt werden, 
fih nachmals nur mit Mühe reinigen laffen und da= 
durch Schaden erleiden. Die Anwendung des Dels 
ſchuͤtzt gegen alle diefe Uebelftände, fie muß aber auf 
das Borfichtigfte und in fehr geringer Maffe gefches 
ben, wenn anders die Matrize einen volllommenen 
Abdrud der Lettern aufnehmen fol, Nur zur Vers 
bütung des Anflebens der Leitern am Satz gefchieht 
fie und je dünner dad Del genommen wird, deſto 
beiler ift es; man bedient fih deshalb des Provens 
ceröld und mifcht es zur Hälfte mit Zerpentinjpiris 
tus, um es zum Gebrauch ſchicklicher zu machen. 
Sollte zu viel Del-auf die Form gekommen feyn, fo 
ift es gerathen, mit einer reinen trodenen Bürfte, die 
das Ueberflüffige aufnehmen wird, über den Saß hins 
und herzufahren. Die Bürften oder Pinfel für Dies 
fen Zweck müffen fein, dicht und langhaarig feyn, 
damit der Proceß rafch und durchweg fiher von Stat. 
ten gehe und Feine Stelle des Satzes übergangen 
werde; deshalb ift es denn auch nöthig, den. Sat 
nicht allein der Länge und Breite nach mit der Bürfte 
oder dem Pinfel zu überfahren, fondern diefem auch 
einmal eine fehrage Richtung zu geben und den Sa 
fenfrecht zu betupfen. Die Bürften, von denen 
eben geredet worden, werben lediglich zum: Einölen 
des Satzes benugt, zum Ueberfahren der Auffagrabs 
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‚men bedient man fi dagegen einer harthaarigen 
Bürfte und da es nothwendig ift, daß die Matrize 
ſich leicht und ficher von ihm trennen laffe, fo ölt 
man die innere Seite defjelben tuͤchtig ein. 

Beim Stereotypiren von Holz-, namentlich von 
Hirnholzfchnitten, mit denen der Gyps ſich nur allzu 
leicht verbindet, veicht das. Einölen mit dem angeges 
benen Gemifh nit aus. Man bedient fich für Dies 
fen Zwed erfolgreich eined andern, aus Firniß und 
Mafjerblei zu ohngefaͤhr gleihen Theilen beftehenden. 

Was die Proportion des Gypfes und MWaffers 
zur Bildung der Matrize anlangt, fo ift ed nöthig, 
daß man fich bei gleihem Gyps ſtets einer gleichen 
Quantität Waſſers bediene, denn wenn es auch fcheis 
nen follte, daß geringe Abweichungen nicht weſentlich 
in Betracht fommen, weil der Gyps auch in verfchie: 
denen Berhältniffen mit Waffer verbunden, doch, feft 
wird, fo hat man demungeachtet gefunden, daß eben 
in Folge folcher Abweihungen die Matrizen ungleich 
fhwinden, die Dimenfionen der Stereotypplatten alfo 
auch verjchieden ausfallen. Es geht aber das Stres 
ben eined Buchdruders, welcher gute Arbeit liefern 
will, dahin, daß die Zeilen der einen Kolumne genau 
auf die. der andern treffen, mit einem Wort, daß Ne: 

iſter gehalten wird. Der Stereotypplattendrud. an 
ich feßt dem nun Fein Hinderniß entgegen, wenn nur 
darauf geachtet wird, daß ber Arbeiter Gyps und 
Waſſer ftets in gleichem Maas anwendet, Vollkom⸗ 
men gut gebrannten Gyps mifcht man am beften im 
Berhaltnig von 9 Zheilen zu 7 Theilen Waffer 
(Brunnenwaffer) und man laßt ſich daher kupferne 
oder blecherne Kannen nad eben diefem Verhaͤltniß 
anfertigen. Durch Merkzeichen theilt man diefe Ge: 
mäße in halbe, viertel und achtel ab, fo daß, wenn 
man eine größere oder. Fleinere Kolumne jtereotypiren 
will, man immer bie richtige Quantität beider &o e 
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behält. Einige ſetzen dem Wafler etwas rothen (ats 
menifhen) Bolus und zwar 4 Pfund auf 15 bis 
20 Quart zu. Es feheint dies indeß feinen andern 
Nutzen zu haben, ald daß man durch die Färbung 
der Matrizen den Grad ihrer Zrodniß leichter erkens 
nen kann. — Die angegebene Miihung fann aber 
keineswegs ald die unter allen Umftänden richtige ae 
efehen werden. Im Weg der Erfahrung muß ein 
eder lernen, wie viel Waſſerzuſatz fein Gyps etwa 
vertragen kann. — Der Zuſatz einer Meſſerſpitze fei- 
nen Kochfalzes zum Waſſer fol nach Einigen dem 
Gyps Bindefraft geben, auch das Zerfpringen der 
Matrizen im Guß verhindern. Andre mifhen dem 
etwa , Seifenwaffer, Effig und dergleis 
en bei. NZ TER 
Sest kommt der Mifchtopf in Gebrauch. Er 
ift gleichfall3 von Weiß- oder Kupferble und zwar 
mit einem Dedel anzufertigen. Etſt wird das Waſ— 
fer hineingethan und dann diefem der Gyps langfam 
zugefeßt. Je nachdem er ftärfer oder ſchwaͤcher ges 
brannt ift, je nachdem wird die Miſchung auch rafcher 
oder langſamer befchafft werden. Hat er aber den 
ehörigen Grad von Hitze empfangen, fo wird jene 
m einer halben Minute beendigt feyn und noch Zeit 
‚genug zum Bertreiben des Gypfes über der Form 
bleiben, bevor er feft wird. Die Mifchung wird ent: 
weder durch gehöriges Schütteln befchafft, indem man 
den Zopf in die linfe Hand nimmt und den Dedel 
-mit der vechten verfchloffen halt, oder beffer durch 
Umruͤhren mit der Hand, einem Staͤbchen u. ſ. w;, 
weil dadurch die Luft ſich leichter entbindet. 

Der Gyys wird nun nicht auf ein Mal auf die 
Form gegoffen, fondern vorerft nur ein geringer Theil 
-deffelben, ſoviel etwa, daß die Bildfläche der Lettern 
duͤnn bedeckt werden kann; dies gefchieht aus zwei 
Gruͤnden. Einmal naͤmlich kann die Luft, welche ſich 
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“in den Bertiefungen des Letternfages “aufhält und die 
in der Stereotypplatte Punkte und Blaͤschen bilden 
würde, aus der dünnen Gypslage bei dem Einbürften 
derſelben leichter entweichen, dann kann aud) das Ein— 
reiben felbft bei einer diden Gypslage nicht vollkom— 
men gut von Statten gehen. Es geſchieht⸗ dies aber 
‚deshalb, um die Eoumprimirte Luft zu entfernen und 
man hält zu diefem Zwed die Bürfte ſenkrecht, druͤckt 
mit der ganzen Fläche derfelben auf die Schrift und 
(fest dies fo lange fort, ald es die Flüffigkeit des Gnp: 
fes zuläßt. Die Haare der Bürfte brauchen nur z“ 
lang zu feyn, um in die Vertiefung der Lettern und 
Ausſchließungen zu treffen. X 
— Einige bedienen ſich zum Einreiben des Gypſes 
auch einer kleinen ledernen Walze. Wird der Proceß 
zu-flüchtig beſchafft, d. h. wird der Gyps durch ra⸗ 
ſches Umherfahren mit der Buͤrſte oder dem Einreibe— 
pinſel Blaſen zu bilden veranlaßt, oder war die Form 
zu ſtark eingeölt, fo wird die Folge feyn, daß fich in 
der Matrize ebenfalls wieder Eleine Bläschen und in 
der Stereotypplatte beim Guß Pünktchen bilden. 
Diefe: zu vermeiden, reiben manche Stereotypiften den 
Gyps uͤberall nicht mit dem Pinfel ein, fondern gie— 
Ben denfelben aus dem mit einer Dille verfehenen 
Miichtopf, welcher in einem Winkel des Rahmens 
angefegt wird, fehr behutfam über die Form. Der 
flüffige Gyps treibt dann beim langfamen Vordrin— 
gen alle Luft aus dem. Letternfaß und man gewinnt 
eine Platte ohne alle Punkte, doch -hat diefe, beſon— 
ders bei Fleinen Schriften, felten diejenige Schärfe, 
welche man bei. forgfältigem Einreiben erzielt. Am 
alferbeften ift e8, wenn man das Einreiben weder mit 
der Bürfte oder dem Pinfel, noch mit. der Walze be: 
ſchafft, fondern mit dem zweiten -und. dritten Finger 
der rechten Hand. Man wird dadurch die ſchoͤnſten 
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Platten gewinnen, welche die genaueften Details bes 
Letternfaßes in ungemeiner Präcifion wiedergeben. 

Sobald das Einreiben befchafft und der Reſt 
des Gypfes aus dem Mifchtopf aufgegeben ift, muß 
der Arbeiter diefen durch zwei- oder dreimaliges Eins 

ießen von Waſſer und heftiges Schütteln reinigen. 
Auch die Bürfte, wenn man fich ihrer bedienen follte, 
muß mit der Hand und durch Eintauchen in Wafler 
oder dadurch gefäubert werden, daß man fie unter 
den Hahn eined Brunnens hält, wenn man naͤmlich 
dazu eingerichtet iſt. 

Mit Hilfe eined eifernen Lineald, welches man 
über dem Aufſatzrahmen hinwegführt, wird die Rüds 
feite der Matrize volllommen geebnet. Anfangs Fann 
man die Maffe nur leicht und oberflächlich abftreichenz 
um zweiten Mal aber, wenn der Gyps bereits Konz 

ftenz gewonnen hat, muß dies feſt und ficher ges 
fchehen. Hat das Lineal Feine volllommen gerade 
Fläche, oder wird nicht mit Genauigkeit abgeftrichen, 
fo muß eine Ungleichheit einzelner Theile der Platte 
die nächfte Folge ſeyn; ift z. B. das Lineal Fonver 
und die Rüdfeite der Matrize in Folge dieſer Kon: 
verität in der Mitte zu hohl abgenommen ,‚_ fo wird 
die Matrize beim Guß an jener Stelle gegen ben 
Dedel der Verfenfungspfanne gedrängt werden und 
jenem Drud nachgeben, d. h. ſehr wahrfcheinlich 
zerbrechen. 

Was die Zeit anlangt, welche der Gyps bedarf, 
um feft zu werden, fo weicht diefe fehr ab, wenn 
nicht der erforderliche Hitzgrad beim Brennen des 
Gypſes genau beachtet wurde; ift diefer aber richtig 
angewendet, fo wird er zehn Minuten nach der Mi: 
fhung vollkommen feft und zum Aufheben geeignet 
feyn. Mit dem Meffer läßt fi dies am beſten un- 
terfuchen. | 


699 





Das Abheben ber Matrize gefchieht entweder 
durch zwei Gabeln bei dem Auffaßrahmen Fig. 14, 
Taf. XXX, in Fig. 16, zu deren Aufnahme unter 
dem Auffagrahmen fich entiprechende Einfchnitte bes 
finden, oder bei Fig. 15 mit Hilfe der vier Schraus 
ben, welche durch den Auffaßrahmen gehen und auf 
den Schließrahmen treten. Sie werden — und zwar 
immer die zwei entgegengefegten zugleih — abwed): 
felnd umgedreht, anfaͤnglich aber nicht mehr, als ein 
Achtel Segment des Cirkels, damit die Matrize per: 
pendifular herausgezogen und die ganze Oberfläche 
berfelben von der Bildfläche der Lettern zu einer und 
berfelben Zeit getrennt wird. Die Schönheit und 
Bolllommenheit einer. Platte hangt woefentlih von 
einem forgfältigen Abheben der Matrize ab, denn 
dann wird der Gyps weder zwifchen oder in ben 
Buchſtaben, noch in den Ausichließungen abbrechen. 
Ein guter Arbeiter, der ordentlich einölt und forgfäl 
tig abhebt, wird vom Ausreißen des Gypfes auch wes 
nig zu befürchten haben. 

- Wird mit Gabeln abgehoben, fo ſteckt man diefe 
in die vorhin erwähnten entfprechenden Einfchnitte des 
Auffaßrahmens, legt auf beiden Seiten den Daumen 
auf denfelben, um beim Abheben das Gleichgewicht zu 
erhalten und hebt den Rahmen fammt der Matrize 
biefergeftalt in die Höhe. Die Gabeln find von ge: 
fehmiedetem Eifen, auf jeder Seite der Krümmung 


J — breit und haben 3 Abſtand. Am Stiel: find 


e ſtark und laufen verjüngt bis and Ende in 
der Stärke eines Meſſerruͤckens zu. 
Nach dem Abheben der Matrize legt der Arbeis 


ter den Auffaßrahmen mit derfelben und zwar die 


Bildfläche fich zugefehrt, auf eine ebene, für. diefen 
Zweck zugerichtete Holzplatte, auf welcher zwei dünne 
Metallitreifen angebracht find, auf denen der Aufſatz⸗ 
rahmen fo ruht, daß zwifchen ber Matrize und ber 


— 
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hölzernen Platte ein wenig Raum bleibt. Schlägt 
er dann mit einem hölzernen Hammer einige Mal 
auf den hervorfiehenden Rand des Auffaßrahmens, 
fo wird die Matrize aus demfelben und auf die Holz: 
platte fallen. Iſt das Einölen des Rahmens nicht 
mit Sorgfalt und an allen Stellen:befchafft, fo wird 
die Matrize leicht fefthängen und dadurch oder durch 
die wiederholten Hammerfchläge dem Zerbrechen aus— 
gefegt. Diefe Vorrichtung kann man übrigens Jauch 
entbehren, der Arbeiter kann den Rahmen in den 
Händen umdrehen, ihn zwifchen Zifh und Bruft feft: 
halten und die Matrize mit den Daumen aus dem 
Rahmen, ohne den Hammer nöthig zu haben, druͤcken. 

Die Matrize bedarf nun, ehe fie getrodinet und 
gegoſſen wird, noch einiger Zubereitung. - Diefe bes 
fteht darin, daß höher ftehende Gypstheile an ihren 
Kanten abgenommen werden, was mittelft eines’ Mef- 
ferd gefchieht. Hat man beim Schließen. nicht Stege 
genommen, welche fhon an fich der Matrize Einguß: 
Öffnungen für das Metall gaben, fo muß der Arbei⸗ 
ter einige folcher Eingußöffnungen mit: dem‘ Meffer 
in die Matrize fchneiden, aa in Fig. 17. Machdem 
fie forgfältig ausgeblafen worden, um. fie von den 
Gypstheilchen zu reinigen, welche durch das Beſchnei⸗ 
den fich etwa in den Abdruck geſetzt haben; kann die: 
felbe nun entweder fofort in den Dfen zum Trocknen 
gebracht, oder einftweilen bei Seite gelegt werben. 
Gefchieht das letztere, fo. darf fie nur auf eine voll: 
kommen ebene Fläche placirt werden, damit fie fich 
nicht verwirft. Man kann immerhin mehr derfelben auf 
einander legen, jedenfalld aber mit dem Geficht nad) 
unten gekehrt, damit fie nicht durch» Staub. oder Uns 
rath auf der Bildfläche leiden. .; 

Gießt man die Matrizen nicht an demſelben Tag 
ab, an welchem fie geformt werden, fondern erjt am 
nächften, fo werden. jie, wenn ayf einen warmen Tag, 
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an welchem die Matrize Iufttroden wurbe, ein feuch: 
ter folgt, an dem diefelbe wiederum Feuchtigkeit aus 
der Luft zieht, Leichter dem Zerfpringen in der Pfanne 
ausgefegt feyn. 

Manche Stereotypiften bedienen ſich eines eins 
fachen Mittels, das Springen der Matrizen zu vers 
hindern, wenn zwei Oftavfolumnen auf ein Mal ges 
goffen werden. Sie fagen naͤmlich den Steg in der 
Mattize ein wenig ein. Hat diefe Neigung zum Zers 
brechen, fo wird dies aller Wahrfcheinlichfeit nah an 
der ihwächften Partie gefchehen, die beiden Kolumnen 
aber werden dann unverlegt bleiben. | 


Der Trodenofen, 


ift im MWefentlichen wie ein gewöhnlicher Bratofen 
Fonfteuirt. Man kann ihn mit einem Zrodenraum 
von 2' Breite, 18" Höhe und 13" Tiefe und 3 Etas 
"gen, von denen die unterfte (44 hoch) zum Erhigen 
der Gußpfannen vor der WVerfenfung, die mittlere 
(8) zu Quartmatrizen, die obere (54°) zu kleinern 
Matrizen dient, oder wie Fig. 18, oder in jeder ans 
dern beliebigen Größe, je nach der Ausdehnung und 
Beichäftigung einer Stereotypengießerei, der Höhe und 
Beichaffenheit des Lokals, herrichten laffen. In Fir 
. gur 18 ift auf beiden Seiten um dem Trodenraum 
der Zug angebracht, in welchem die Hige hinaufiteigt, 
fich oben verfammelt und durch ein Rauchrohr in den 
Schornftein entweicht. Diefer obere Raum dient zur 
"Reinigung und muß öfters gekehrt werden und ges 
langt man durch Herausnehmen eines Barnfteins mit 
einem Befen zu ihm. Der Trodenraum wird durch 
ftarfe Eifenblechplatten gebildet und kann durch eben 
folche in vier Fächer abgetheilt, muß auch entweder 
mit einer großen oder vier Pleinen Thüren verjchlofs 
fen, dieſe aber mit Ventilatoren. verfehen werden, da— 
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mit der Dunft, welchen die Matrizen von fich geben, 
gehörig entweichen Fann. In den untern Fächern 
werden die Pfannen zur Erwärmung beigefeßt. 

Sn manchen Gießereien legt man (in einem ber 
obern Fächer) die Matrizen zum Trocknen erft einige 
Zeit auf den Rüden und ftelt fie hernach noch eine 
halbe Stunde fenfrecht in die mit 8 bis 10 oder 
mehreren Bogen und vier Füßen verfehenen Zrodenrofte, 
Fig. 19. In andern Gießereien werden die Matrizen 
aber gleich in diefe gebracht, was unter allen Umftäns 
den den Vorzug verdient; denn in jenem Fall ems 
pfängt die Matrize, befonderd wenn fie mit dem Eis: 
fen in Berührung tritt, zu viel Hiße auf einmal und 
wirft fi dann weit leichter. 

Die Trodenrofte find aus Eifendraht und bie 
einzelnen Bogen bderfelben haben einen Abſtand von 
einem Zoll. Die unter der eifernen, den Draht tras 
—* Platte ſitzenden Eiſenblechfuͤßchen koͤnnen 1“ 
hoch ſeyn. 

Der Ofen wird, um eine moͤglichſt gleichmaͤßige 
Hitze zu erlangen, mit Steinkohlen, Braunkohlen oder 
Torf gehitzt. Je nach dieſem oder jenem Brennma⸗ 
terial muß dann auch der Feuerroſt und deſſen Ent: 
fernung von der untern Platte des Trockenofens eins 
gerichtet werden. Seder gute Maurer wird den Abs 
ftand, wenn ihm gefagt wird, welches Brennmateriald 
man fich bedienen wolle, ermefjen koͤnnen. 

Die Zahl der Matrizen, welche auf ein Mal in 
ben Dfen gebracht wird, richtet ſich nach derjenigen, 
welche in einer gegebenen Zeit überhaupt gegoffen 
werden fol. In Zeit von einer Stunde werden 6 
oder 8 Stud troden genug zum Gießen werden und 
eö folgt von felbft, daß diejenigen zuerft und früher 
zu gebrauchen feyen, welche an ben Seiten des Dfens, 
als diejenigen, welche in der Mitte der Zrodenrofte 
fih befinden. Die Hige des Dfend muß fo regulirt 
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werden, daß in dem obern Theil deſſelben geſchmolzen 
werden kann und ſtets gleichmaͤßig bleiben, nicht aber 
zu ſehr ſteigen, denn in einer zu hohen Temperatur 
werfen ſich die Matrizen gar leicht. Am beſten iſt 
es bei Holzfeuerung, erſt dann die Matrizen in den 
Ofen zu bringen, wenn das Holz verkohlt iſt und 
keine große Schwankung des Thermometers mehr ein⸗ 
treten kann. 

Wenn die Matrizen in den Trockenofen gebracht 
werden, ſo muß der Stereotypiſt das Feuer unter 
dem Schmelzkeſſel anzuͤnden, damit das Metall auch 
bereits den gehörigen Hitzgrad habe, wenn die Mas 
trizen trocken ſind, was, wie ſchon bemerkt, in einer 
Stunde der Fall ſeyn wird. 

Das Metall muß fo heiß feyn, daß ein Stud 
englifches braunes Papier (in dem in der Regel die 
Stahlwaaren verpadt find), welches man hineintaucht, 
bei großer Schrift ſich ſtark bräunt oder glimmt, bei 
Heiner Schrift aber zündet, und folgerecht auf diefem 
Grad während der ganzen Gußzeit erhalten werden, 
Iſt es nicht heiß genug, fo werden die Platten, 
welche man im Weg der Verſenkung aus demfelben 

ießt, der Schärfe ermangeln, in der gerade die volls 
ommene Schönheit einer Stereotypplatte beiteht. 





Der Schmelzkeſſel. 


Der Schmelzkeſſel Fig. 1 Taf. XXXL, iſt in 
einem gewöhnlichen Heerd vermauert, Er ift an ber 
Deffnung etwa 18" Quadrat, auf dem Boden 12”, 
entjpriht fomit der aͤußern Form der Pfannen und 
ift 10” tief, Damit mehrere Gentner Metall hineinges 
ben, während noch Raum genug für die zu verfens 
ende Pfanne bleibt und mehrere Guͤſſe gemacht wers 
den Eönnen, ohne dag man genöthigt iſt, Diejenigen 
Metallſtuͤcke, welche nach den erften Güffen bei Deff⸗ 
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nung der Pfannen abfallen, wieder hineinzuwerfen, 
wodurch fonft die Temperatur der Legirung um ein 
Mefentliches herabfinten würde, Der Keffel. hat ei: 
nen ftarfen: Rand, mit dem er auf dem Mauerwerk 
ruht. Man hat wohl vorgefchlagen, das Rohr des 
Heerds, falld diefer neben dem Trockenofen fiehen 
follte, nach dem obern Theil des letztern hinzuleiten, 
um die Hige beffer zufammenzuhalten, doch hat fich 
diefed nicht immer als praktiſch bewährt. Kommt 
nämlich der Rauch aus dem Heerd in die im Trok— 
kenofen befindliche erwärmte Luft, fo wird. er nicht 
vollfornmen von derfelben emporgeriffen und fortges 
führt werden koͤnnen. Die Rauchröhren zu verſtaͤr⸗ 
fen ift aber weniger rathfam, weil fie nach befanns 
ten Gefeßen um fo mehr Ruß anfegen, je weiter fie 
find. — Was hinfichtlich der Feuerungsart bei dem 
Trockenofen bemerkt worden, gilt auch) vom Schmelzofen. 


Der Gußapparat. 


Der Gußapparat befteht 1) aus der Pfanne, 
2) der darin liegenden Schmwimmplatte, 3) dem Defs 
fel und 4) den Klammern zum VBerfchließen und ein 
Paar Haken zur Befeſtigung derfelben am Krahne. 
Die Gußpfanne muß von einer der in derfelben zu 
gießenden Platte, entfprechenden Größe feyn. Man 
bat fie von verfchiedenen Formen, die nur in der Aus 
fern Geftalt verfchieden, doch alle im Wefentlichen 
den nämlichen Zweck erfüllen. Fig. 2 ift eine pers 
ſpektiviſche Anficht einer ganz einfachen gußeifernen 
Pfanne. Die Seitenwände derfelben find mit Inbes 
griff des Bodens 23" hoch, diefer aber, wie die Geis 
tenwände, 4 ſtark. An beiden Seiten find Klammern 
angebracht, in welche der Pfannenbügel Fig. 5 zum 
Verſchließen eingreift. Fig. 4 ift die Schwimmplatte, 
Fig. 5 der obere und Fig: 6 der untere gefchliffene 
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Theil des Pfannenbedels. Die 2 flarfe Schwimme« 
platte ift auch von Eifen gegoffen, auf ber Stirnfeite 
abgedreht oder abgefchliffen und hat auf der untern 
Seite 4 Füßchen von 4" Höhe. Sie muß genau auf 
den Boden der Pfanne paffen und nur etwa ein 
Kartenblatt Luft an den Seiten haben, bamit beim 
Buß das Metall darunter treten fann. Der Pfan⸗ 
nendedel, Fig. 5, ift an den vier Eden mit Dehren 
verfehen, 14 ftark und lauft nad) der untern Seite 
verjüngt zu, Damit er gerade foweit in die Pfanne 
finte, als er did if. Das darauf befindliche Kreuz 
läuft in der Stärke eines Viertelzolls von der Mitte 
aus bid nach den Ohren verjüngt zu. Die in der 
Mitte des Kreuzes befindliche Vertiefung dient zur 
Aufnahme der Bügelfchraube. 

Fig. 7 ift eine Pfanne von etwas anderer Form. 
‚Sie hat an den Wänden 4 Anfäge, zwei nämlich für 
den Bügel und zwei für die größere Klammer. Der 
Dedel hat auf der obern Seite eine Metallerhöhung 
mit einer Nuth zur Aufnahme der Buͤgelſchraube und 
ift an den vier Eden abgeftumpft, damit das Metal 
Zugang in die Pfanne erhalte. Die Schwimmplatte, 
ig. 9 paßt, wie bei der vorhin befchriebenen, eben» 
fall auf den Boden der Pfanne. Der Bügel ift in 
dig. 10 noch einmal befonderd abgebildet, er hat 
gleich wie jener an den Enden Kruͤmmungen, welche 
genau in die an den Außenwänden der Gußpfanne 
befindlichen Dehren eingreifen und eine ſtarke Schraube 
in der Mitte, welche, wie ſchon bemerkt, auf den Dedel 
trifft, fo wie an der einen Seite ein Charnier, fo daß er 
| De Se verfchiedener. Größe gebraucht werden 
ann. Die obere Fläche der Schwimmplaite und die 
untere ded Deckels müfjen auch bei diefer abgedreht 
feyn, denn davon hängt die richtige Lage der Mas 
trize, fo wie die gleichmäßige Dicke der Stereotypplat: 
ten ab. Da man ohne eine PISTEN oder 


Schauplatz 103. Sb. 
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Drehbanf, felbft bei der außerften Vorſicht, durch den 
Guß allein Feine vollfommen gleiche Platten erhält, 
fo hat man wohl gemeint, es ſey ganz überflüffig, 
für das Abdrehen des Pfannendedelö und der Schwimm: 
platte Geld aufzumenden. Dem läßt fih nun aller— 
dings nichts weiter entgegenfegen, ald daß dad Ab: 
richten der genannten Theile des Gußapparats nicht 
fo fehr foftipielig und daß, wenn eben der Gußap— 
parat ſchon affurat gearbeitet ift, man beim Abho: 
bein oder Abdrehen der gegofjenen Stereotypplatten 
ein Wefentliches an Zeit gewinnen wird. 

Fig. 11 ift eine von Daule in Paris kon— 
firuirte, fehr gute Pfanne. Sie ift in den Wänden 
4° ftark, 23” tief, auf den Boden 8 zu 104” und 
an der Deffnung 10 zu 12° weit, der Schwimmer 
ift 7°, die Fuͤßchen darunter 1" did und der Dedel, 
welcher mit feinem Rand auf der Pfanne liegt, tritt 
1“ tief in diefelbe. Diefen Anſatz füllt: natürlicher: 
weife die Pfanne nicht ganz aus, fondern ift 84 zu 
103” an der Fläche groß, jo daß zwifchen ihm und 
den Wänden der Pfanne an jeder Seite ein Raum 
von 3” bleibt. 





Der Krahn 


dient dazu, durch eine vollkommen horizontale Bewe- 
gung die Schmelzpfanne in das flüffige Metall zu 
verfenten. Er fommt in den Gießereien unter vers 
fehiedenen Formen vor und wir müffen feine allges 
meine Einrichtung als befannt vorausfegen. Im 
Meyerfhen Werte ©. 70 ıc. find die beften be— 
kannten Vorrichtungen diefer Art befchrieben. 

Aus Fig. 12 ift erfichtlich, auf welche Weife der 
ganze Gußapparat am Krahn befeftigt wird. 
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Der Guß. 


Wenn die Matrize hinreichend trocken iſt und 
man ſich uͤberzeugt hat, daß ſie nicht bereits einen 
Sprung beſitzt, was man dadurch erfaͤhrt, daß man 
ſie auf die linke Hand legt und mit einem Knoͤchel 
der rechten Hand daran ſchlaͤgt, wodurch ſie klingen 
muß (andern Falls wird ſie waͤhrend des Guſſes 
ſicherlich brechen), ſo wird ſie mit dem Geſicht nach 
unten auf die Schwimmplatte in die Gußpfanne ges 
legt, die leßtere mit dem Bügel verjchloffen und am 
Krahn befeftigt. Dann bewegt man diefen über den - 
Schmelzkeſſel, läßt die Pfanne langfam in das flüfs 
fige Metall hinabfinfen und halt fie durch das Ver: 
fhrauben des fogenannten Rutſcheiſens im Krahn 
feſt. Das Metall wird nun durch die vier Deffnun- 
gen des Dedelö in die Pfanne treten und zunaͤchſt 
ein Braufen, eine Folge des _Entweichens der Luft, 
veranlaffen, dann durch feine Schwere unter die 
Schwimmplatte dringen, welche fpecififch leichter als 
das Letternmetall, herauffteigen wird, fo daß der Ruͤk— 
ten der Matrize folgerecht gegen den Dedel der Pfanne 
gedrängt wird und bie Kanten der Gypsmatrize mit 
der Schwimmplatte in unmittelbare Berührung tres 
ten. Zu gleicher Zeit wird nun das Letternzeug durch 
die in die Matrize gefchnittenen Eingüffe in die ver: 
tiefte Bildfläche derfelben dringen, fo daß zwifchen 
ber obern Seite der Schwimmplatte und der untern 
des Deckels nur die Matrize und die Stereotypplatte 
bleibt. Wenn das dem Kochen des Waſſers dhnliche 
Geräufh aufhört, fo Laßt ſich annehmen, daß bie 
Matrize vollftändig gefüllt ift und wenn das Metall 
den zum Guß geeigneten Hitzgrad hatte, deffen man 
fi) auf die vorhin angegebene Weife zu vergewiffern 
bat, fo Fann die Pfanne herausgehoben werden. In 
8 bis 10 Minuten wird durchfchnittlich der Guß bes 
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ſchafft ſeyn. Kleinere Schrift bedarf immer etwas 
mehr Zeit, ald größere. 


Transport ins Kühlfaß. 


Mittels des Krahns hebt man die Pfanne nun 
and dem Metall, dreht fie über den Schmelzfeffel weg 
au dem Kühlfaß hin und läßt fie auf einen in 
demſelben liegenden Stein oder auf Sand, welcher 
Iesterer mit Waſſer angendßt feyn muß, fo daß das 
Metall auf dem Boden der Pfanne zuerft erfaltet, 
herabfteigen. Das Abkühlen ift ein fehr wefentlicher 
Theil des ganzen Proceffes und erfordert befundere 
Aufmerkfamteit. 

Beim Abkühlen ſchwindet das Metall und in 
den erften zwei oder drei Minuten namentlich nicht 
unbedeutend. Um es zu erfegen, nimmt der Arbeiter 
Letternzeug mit dem Löffel und gießt folchen zu wies 
derholten Malen in die Deffnungen der Gußpfanne, 
bis er findet, daß das Metall erftarrt und jene nichts 
weiter mehr aufnimmt. Die Natur des Proceffes ift: 
Durch die bedeutende Hiße erpandirt das Metall und 
ieht fi) bei der Kryftallifation wieder zufammen, 

8 wird zunaͤchſt in jenen Theilen der Pfanne ge— 
rinnen, welche der Luft am meiften ausgeſetzt find, 
namentlich den Deffnungen derfelben, oder dem Theil 
des Deckels, welcher der ſchwaͤchſte ift und die Hitze 
am wenigften zuruͤckhaͤlt. Iſt der Pfannendedel im 
Gentrum dider ald nach den Deffnungen zu, fo wird 
er die Hitze dort länger als bier halten und das Me: 
tall in der Mitte noch flüffig feyn, während es an 
den Enden fhon in Erftarrung übergegangen iſt. 
Dem Schwinden defielben, welches dort nun zulegt 
ftatt findet, kann folgerecht durch das Nachgießen in 
die Deffnungen nicht mehr entgegengearbeitet werben 
und fo kann ed fommen, daß die Mitte einer Platte 
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fehlerhaft wird, bei ganz großen Formaten nämlich, 
denn bei kleinern ift das weit weniger zu befürchten. 
Hanfard empfiehlt, um dem zu entgehen, eine 
Mfanne für große Formate, Fig. 15, auf welcher das 
Gentrum des Deckels außerhalb hohl gegoffen und 
nicht dicker als ein Sechſtelzoll iftz beim Anlegen der 
Klammer wird über die Höhlung ein Stud Eifen 
gelegt, auf welches die Klammerfchraube trifft. Hebt 
man die Pfanne aus dem Schmelzfeffel, fo wird jene 
Höhlung mit Zeug angefült feyn, welches raſch mit 
einem Meffer entfernt und durch naffen Sand erfeßt 
werden muß. Diefe Höhlung foll den Abkuͤhlungs— 
proceß mit Sicherheit und ohne Nachtheil für die ges 
goffenen Platten von Statten gehen lafjen. 

Das Kuͤhlfaß braucht nicht gerade von einer 
ganz beftimmten Form zu feyn. Ein hölzerner Trog 
reiht aus, der fo lang tft, um zwei oder drei Pfan— 
nen, neben einander geftelt, aufnehmen zu koͤnnen 
und fo tief, daß das MWaffer in demfelben nicht zu 
heiß wird, Einen Stein, ber fo breit ift wie Die 
Grundfläche der Pfanne, legt man in diefes Kühlfaß 
und läßt das Waſſer bis auf die Oberfläche deffelben 
fteigen. Dies iſt befjer, als wenn dad Kühlfaß mit 
Sand gefüllt ift, aus dem ſich das etwa aus den 
Pfannen laufende Metall nur mühfam wieder zuſam— 
menfuchen laßt. Das Waſſer, was dur Verdun— 
fung verloren geht, muß wiederum erfeßt werden, 
Mancher halt es für beffer, daß die Pfannen nicht 
mittelft des Waſſers abgekühlt werden, fondern von 
felbft erfalten, man muß in diefem Fall nur, um 
rafch arbeiten zu koͤnnen, eine größere Anzahl derfels 
ben beſitzen. 

Wenn die Pfanne ins Kühlfaß gebracht ift, fo 
wird die Krahnftange von derfelben abgelöft und mit 
Verfenkung einer zweiten Pfanne fortgefahren; ift 
diefe oder bie dritte im Kuͤhlfaß, fo wird bie erſte 
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hinreichend erfaltet feyn, um geöffnet werden zu 
fönnen. 

| Kommt eine und. diefelbe Gießpfanne, wie es 
meiftens der Fall ift, zwei oder drei Mal defjelben 
Tags in Benußung, fo braucht man fie, bevor man 
die Platte herausfchlägt, nicht gänzlich erfalten zu lafs 
fen; hält fie vielmehr noch etwas Hiße, fo wird. fie 
zum nächftfolgenden Guß ‚um fo rafcher wieder ge: 
ſchickt werden. 


Das Aufſchlagen der Pfannen. 


Will man die gegoffene Stereotypplatte aus der 
Pfanne fchlagen, fo wird zuerft die Klammer aufge: 
fchroben und dann der Dedel abgenommen, biernad) 
wird die Pfanne umgedreht, fo daß der Boden der: 
felben zu oberft, ihre Deffnung aber auf einen flar: 
fen Zifch oder einen Holzblod zu liegen kommt; läßt 
man fie von einer Höhe von 8 bis 10 Zoll einige 
Mal auf diefen Block herabfallen, fo wird fich die 
darin befindlihe Maſſe aus ihr trennen; zunachft 
werden von derfelben die durch die vier Eingußöff: 
nungen entftandenen Metallanfäge mittelft eines Ham— 
merd abgefchlagen, dann das Metal um der Ma: 
trize mit einem Meifel entfernt, wonach dann Die 
Matrize, die Platte und der Schwimmer leicht her: 
ausgenommen werden fünnen. Der Iebtere kommt 
demnaͤchſt wieder in die Pfanne und diefe mit ihrem 
Dedel in den Ofen; der auf der Stereotypplatte be: 
findliche Gyps, weldyer fi) mit der Hand abnehmen 
läßt, wird entfernt und die Ueberrefte waͤſcht man 
in einem Waffertroge mit einer kurzhaarigen Bürfte 
von ihr ab. Unter einem Hahn oder in einem. hin: 
reichend gefüllten Refervoir wird dies am ſchnellſten 
und ficherften gefchehen koͤnnen. 
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Der Guß iſt ſomit vollendet und wenn ſich nach 
einem Abzug von der gefertigten Platte ergibt, daß 
ſie fehlerfrei iſt, ſo wird der Satz wieder in die Haͤnde 
des Setzers zum Ablegen und zu weiterm Gebrauch 
geliefert. 

Aus dem Vorhergehenden wird es hinreichend 
deutlich werden, daß der gehoͤrige Grad von Akku— 
rateſſe und Praͤciſion einer Stereotypplatte abhaͤngt: 
1) von der vollkommen ebenen Oberflaͤche der Schwim: 
mers, 2) von der gleichmäßigen Dide der Matrize, 
welche wiederum von der Genauigkeit des Aufſatzrah— 
mens dependirt, 3) der Glätte der untern Seite des 
Pfannendedels, 4) dem genauen Schließen der Klam: 
mern und 5) dem fichern Herabgehen der Krahnftange, 
fo daß die Pfanne vollfommen horizontal ins Metall 
fommt. Noch ift zu bemerken, daß man wohl thut, das in 
der Pfanne, um der gegoffenen Platte und unter dem 
Schwimmer erftarrte Letternzeug für demnächftiges 
Einfchmelzen zu referviren und nicht fofort wieder in 
den Kefjel zu bringen, weil es die Metallmafje in der 
Zemperatur bedeutend fallen machen würde. 

Zroß der Außerfien Sorgfalt werden manche 
Platten durch Krästheile, Schladen, Bläschen oder 
Punkte in den Buchſtaben Defekte enthalten; fie kom— 
men deshalb in die Hande des Graveurs, der gute 
Augen und fcharfe Snftrumente befist. Er hat folche 
Tehlftellen, wie größere durch das Ausreißen der Ma: 
trizen auf den Quadraten und Ausfchliegungen ent: 
ftandene Metallerhöhungen zu entfernen und die Kan: 
ten um der Platte fehräg und fo zu hobeln, daß fie, 
gleich dem Dedel auf einem Sciebkaften, auf Blöde 

efchoben werden Fünnen. Fehlerhafte oder falfche 

uchſtaben laffen fi durch Ausbohren entfernen und 
durch neue ergänzen, indem man biefelben von der 
Nüdfeite der Platte ab, welche vordem auf ein ebenes 
Fundament gelegt worden, einfest, abhaut und ver: 
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loͤthet. So laͤßt fich auch eine ganze Hälfte ber 
Platte abfägen und durch ein neues Stud ergäns 
zen. Wenn man auch den vollfommenften Gießaps 
parat hat, fo kann es doch nicht fehlen, daß die Plats 
ten um etwas in der Dice differiren und eine volla 
fländige Stereotypengießerei muß daher mit einer 
Drehbank oder Hubelmafchine verfehen feyn, auf die 
wir weiter unten zurüdfommen werden. Wer diefe 
Ausgabe bei der erften Anlage feheut, dem ift zu ras 
then, daß er feine Platten beim Zifchler hobeln läßt. 





Metallmifhung! 


Metalllegirungen zu Stereotypplatten kommen in 
eben fo verfchiedenen Verhältniffen vor, als Stereoty: 
piften vorhanden find. Der eine hat diefe Anficht, 
der andere jene. Das leitende Princip bleibt indeflen 
immer, daß, wenn die Platten zu hart find, fie auch 
jeglicher Verlegung in feinern Parthien leichter unter: 
liegen, die nicht fo ſchnell ausgebeffert werden £öns 
nen, ald bei beweglichem Letternſatz; daß aber auch, 
wenn die Miihung zu weich ift, Mangel an Dauer 
augenfällige Zolge wird, Gemöhnliches LKetternzeug 
ift für dieſen Zweck zu hart. Die englifchen Stereo: 
topiften gebrauchen eine Legirung, beftehend aus 5 
bi3 8 Zheilen Blei zu 1 heil Antimon und -1;, Zinn, 
Kann man chemifh reines Antimon befommen, fo 
nimmt man 1 Theil auf 6 Theile Blei und erhält 
dann eine Mifchung von vortrefflicher Qualität. Wenn 
man in deutſchen Seeftädten 3. B. das chinefifche 
Theeblei haben kann, fo ift dies am beften, weil e3 
an ſich ungemein rein if. Man muß ed vor dem 
Gebrauch aber erft rein ausfchmelzen, damit fich Pa— 
pierüberrefte und Krägtheile davon abfondern, in Pfans 
nen gießen, jebed Stuͤck nach dem Erkalten wiegen, 
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mit der Schwere bezeichnen und bis zum Gebrauch 
aufbewahren. | 

Die Amerikaner bedienen ſich einer aus 70 Pfd. 
weihem Blei, 30 Pfd. Antimon, 2 Pfd. Zinn und 
1 Pfd. Wismuth beftehenden Legirung. Diefe Mis 
ſchung fallt allerdings fehr Schön aus, foll auch der 
Drydation nicht ausgefegt feyn, ift aber weit Eoftfpies 
liger, als die vorhin angegebene. ' 

Das Zeugmachen erfordert viel Arbeit und Sorgs 
falt. Damit das Antimon in dem zuvor gefchmolzes 
nen Blei vollflommen in Fluß gerathe, wird es in 
Heine Stüde gebrochen, was mit Hilfe eines Hams 
mers fich fehr raſch bewerkftelligen laßt, dem Blei 
nach und nad) zugefeßt und durch Umrühren innig 
mit demfelben gemifht. Wenn die ftärffte Kraͤtze ab: 
genommen ift, gibt man ein wenig Del oder Fett auf 
das flüffige Metall, damit auch Eleinere Unraththeile 
fih von ihm abfondern. | 

Das Metall kann nun in der großen Schmelz: 
pfanne verbleiben, oder aber befjer in Eleinere Fors 
men gegoffen und hernady in einzelnen Stüden auf: 
bewahrt werden. Wiederholtes Umfchmelzen nimmt 
ihm aber einen Xheil feines Gehalts, fo daß, wenn 
in dem Verſenkungskeſſel nach der Arbeit am Abend 
“eine bedeutende Menge defjelben zurüdbleibt, oder 
alte Platten eingefchmolzen werben, nothwendig ein 
Zufag von Antimon oder neuem Metall erfolgen muß. 
Will man beim Zeugmachen oder zu anderer Zeit bie. 
Qualität des Metalld unterfuchen, fo gießt man nur - 
einen Löffel voll, mäßig did, auf einen flachen Stein, 
laßt dies Falt werden, bricht es mit der Hand durch 
oder fchlägt ed mit dem Hammer ab; bricht es fcharf, 
ohne fih zu biegen, zeigt es im Bruch felbft eine 
gleiche Ausficht und ift es nur im erften Grad fun: 
kelnd, fo ift es von gufer Befchaffenheit, zeigt es zu 
ſtarke Kıyftalle, fo muß noch ein Bleizufag erfolgen, 
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Es ift unmöglich, durch bloße Befchreibung Jemand 
mit der erforderlichen Farbung und Befchaffenheit der. 
Zegirung bekannt zu machen; nur fo viel möge noch 
bemerkt werden, daß das Metall um fo fihlechter ift, 
je dunkler es ausfieht, . 

Es iſt augenfällig und auch hinreichend bekannt, 
daß die Arbeit des Zeugmachens für den Schrift: und 
Stereotypengießer die unangenehmfte und ungefun= 
defte if. Die nachtheiligen Wirkungen der Metall: 
dünfte laſſen ſich aber befeitigen, wenn das Gießlokal 
fo gebaut ift, daß durch die Fenfter frifche Luft ges 
nug eintreten kann; Ddiefe wird die Metalldünfte mit 
in die Höhe reißen und abführen. Erlaubt es bad 
Lokal, einen Rauchfang über der Schmelzpfanne aufs 
zuführen, fo werden in demfelben durch den Zutritt 
frifher Luft von unten die ſchweren Metalldünfte 
leichter entweichen. 


Borrihtungen zum Abdrehen und Abho— 
bein der Stereotypplatten. 


Die Einrichtung einer Drehban? mit Support 
fegen wir als befannt voraus, Dagegen befchreiben 
wir bier zwei neuere Vorrichtungen. 


Amerikaniſche Hobelmaſchine (Figur 15, Ta 
fel XXXI.) 


—a, a iſt ein Tifh von Gußeifen, welcher auf 
den gußeifernen Ständern b, b ruht; c ift ein Schlit= 
ten von Önßeifen, welcher dergeftalt zufammengefeßt 
ift, daß er auf dem Zifch der Länge nach hingleitet, 
ohne die geringfte Seitenbewegung machen zu Füns 
nen; er hat feine Führung an den Zahnftangen dd, 
in welche die beiden auf der Are f befeftigten Ge: 
triebe ee eingreifen. An dem Schlitten ift das, Ho: 
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beleifen g befeftigt, welches durch zwei Schraußen 
höher oder niedriger geftellt werden kann. Hinter 
dem Schlitten an der in der Abbildung nicht fichtba> 
ren Seite find zwei ahnlihe Schrauben angebracht, 
durch welche das Hobeleifen feftgehalten werden kann, 
wenn die Lage deſſelben einmal regulirt ift. 

Die abzuhobelnde Platte wird fo auf den Tiſch 
gelegt, daß fie mit der einen Kante an die Schiene 
h ftößt., Man hält fie mit der linfen Hand fo lange 
nieder, bis das Hobeleifen angegriffen hat. Mit dev 
rechten Hand wird der Stern i bewegt. SIE eine 
Platte fehwächer wie die andere, fo wird durch Un: 
terlegen von Papierblättern nachgeholfen. 





Stereotypplatten=-Drehbanf (Fig. 15). 


Sie ift fammt dem Geftell ganz von Eifen, bis 
an dad Prisma 36” hoch und 36” lang, mit der 
Scheibe aber 54” hoch und nimmt daher feinen gro: 
fen Raum ein. Die Theile derfelben find: das Ges 
fiel a, auf welchem das Getriebe und das Prisma 
zum Support ruht; das Getriebe b mit feinem 
Schmwungrad durch die Schraube ce auf dem Geftell 
feftgehalten; das Prisma d, auf weldhem der Sup: 
port reitet; der Support e, welcher auf dem Prisma 
bin und ber gefchoben werden kann und vermittelft 
einer Schraube unten feftgehalten wird; der Stichel f 
mit feinem Gehäufe, welcher auf dem Support durch 
eine Schraube ohne Ende, deren Winde g von oben 
fihtbar ift und welche hinter dem Support läuft, in 
Bewegung gefebt wird und dadurch von der Mitte 
der Platte oder Scheibe bis zu ihrer äußerften Peris 
pherie gebracht wird; Die Scheibe h mit ihren bei= 
den gezahnten Schienen i (18 im Durchmeffer), zwis 
ſchen welchen die Platte auf der Scheibe firirt wird 
und die durch zwei lange Schrauben hinter der Scheibe 
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bewegt werben. Mon der richtigen ſenkrechten Stel 
lung der Scheibe hängt die vollfommen gleiche Ab: 
drehung und fomit die Vorzüglichkeit diefer Mafchine 
ab, Um diefe zu erreichen und nach längerm und 
wiederholten Gebrauch der Mafchine ein Schwanfen 
der Scheibe zu verhindern, muß die Welle an der 
Stelle, wo die Scheibe befeftigt wird, mit einem ſtar⸗ 
fen Anfaß verfehen werden. j 

Sind nun die Stereotypplatten vom Graveur 
oder einer andern Dazu geeigneten Perfon revidirt und 
von etwaigen Fehlftellen befreit, abgedreht und be: 
hobelt, fo find fie zum Drud fertig. 


IH. Das Genour’fdhe Berfahren. 


Nah Genour verfertigt man aus fein geriebes 
ner Kreide (Flugkreide, craie de campagne, f.) und 
Stärke eine Maffe von der Konfiftenz des Syrups, 
« weldye wohl noch aus dem Pinfel tropft, aber doch 
nicht fließt; Elebt 6 bis 8 Blätter feinen feften Sei: 
denpapiers damit auf einander, von denen das oberfte 
Blatt geölt ift, legt diefe fehr gleihmäßig zufammenges 
klebte, durch Ueberfahren mit einer hölzernen Walze 
ganz faltenlos gebliebene Papierlage, welche die Dice 
eined mäßigen Pappbogens erreicht, auf die gefeßte 
und gefchloffene, mit hohen Stegen umgebene Schrift: 
columne und zieht auf einer flarken Preffe eine Ma: 
trize ab, weide das Bild des Satzes in allen einzel= 
nen Zheilen genau wiedergibt, Hohe Ausfchließungen 
find dabei nicht erforderlich. Die Stellen um der 
Eolumne find auf: der Rüdfeite der Matrize, ehe diefe 
vom Saß gelüftet wird, mit Pappftreifen zu verfes 
ben, welche fo ſtark wie ber gefchehene Eindrud find, 
damit fpater die Ränder ſich nicht wieder abflachen. 
Auf einem mäßig warmen Dfen wird die Matrize 
volllommen troden gemacht und wirft fich felbige bei 
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gehöriger Vorficht nicht. Der Guß geſchieht zwifchen 
zwei eifernen, durch eine Klammer ——— 
nen Platten und wird um ſo vollkommner werden, 
je laͤnger der Anguß war und je mehr Druck das 
Metall von oben ausuͤben konnte, wie uͤberhaupt die 
Matrize an allen Seiten einen ein Paar Zoll breiten 
überflüffigen Raum erfordet. Es ift leicht einzufes 
ben, daß die ra um ihrer Bildflähe, ehe fie 
zwifchen die Platten fommt, ebenfalls, jedoch nur an 
der untern und den beiden längern Seiten mit einem 
(Metall:) Streifen, welcher die Dice der zu gießen: 
den Platte beflimmt und das Herabfließen bes Me- 
talld zwifchen ber eifernen Platte und der Matrize 
ulaffig macht, umgeben werden muß. Ein folcher 

etallftreifen, 15’ jtark, tft denn auch aus der nach: 
ftehenden Form von Eifen oder Meffing anzufertis 


gen: 





. Der Guß geht leichter von Stats 


ten, wenn die eiferne Platte, welche gegen der Bild: 
flaͤche der Matrize liegt, mit einem.Papierbogen be: 
Hebt und diefer durch ein Abreiben mit rothem Bo: 
lus oder Kiefelerde unverbrennlich gemadht wird. Das 
erhigte Metall wird leichter auf demfelben hinabflies 
Ben, ald auf der eifernen Platte. 
Mit kompreſſen Schriftcolumnen kann man bei 
RAU Uebung ein recht gutes Refultat im 
eg der Genour’fhen Methode erzielen und für 
Arbeiter der Art ift diefelbe jedenfalls die billigfte und 
zugleich ſehr erpebitiv, 


II. Das Daule’fche Verfahren. 


Bon ber Stanhope’fhen Methode unterfcheis 
bet fih dad Daule'ſche Verfahren in Folgenden: 
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1). Die Matrizenmaffe muß etwas mehr Gyps und 
etwas weniger Waſſer enthalten; 2) bie Matrize 
bleibt, nachdem fie Konfiftenz gewonnen, im Auffaßs 
rahmen figen und wird in demfelben getrocknet; 8) der 
Guß geſchieht nicht im Weg der Verſenkung, fondern 
zwijchen zwei eifernen. Platten (in einem Gießkaſten) 
mit dem Löffel. | | 

Die allgemeinen Regeln, welche wir bei der 
Darftellung der Stanhope’fchen Methode Eennen 
lernten, finden auch Anwendung bei der Daule’: 
ſchen. | | 


Befhreibung der Geräthichaften. 


Big. 16 ift der Auffagrahmen, in welchem die 
Matrize geformt wird und während des Troden= und 
Gußprocefjes figen bleibt; er ift 163“ lang, 103” 
breit, 73° die, aber nicht aus vieredigen Eifenftüf: 
fen zufammengefchmiedet, vielmehr läuft die innere 
Seite der Wände verjüngt zu und bildet in der Mitte 
eine fcharfe Kante, fo daß deren Durchfchnitt nicht 
quadratiſch, fondern wie in Fig. 17 fich zeigt. Auf 
der Fläche des Aufſatzrahmens, welcher auf die Form 
zu liegen fommt, hat jede der beiden längern Sei: 
tenwände zwei Einfchnitte xx von 3” und in einem 
Abftand von 64”. Diefe Einfchnitte dienen zur Auf: 
nahme der Gabeln Fig. 18, behufs des Abhebeng 
nad) der Fertigung der Matrize. An der einen Eur: 
zen Seite (dem obern Ende) findet fich eine Hand 
abe, um ben Rahmen im erhisten Zuftand bequem 
aus dem Ofen in den Gießfaften bringen zu Fönnen. 

dig. 19 iſt der Zrodenofen. An demfelben ift 
a der Zug des Rauch (4 ſtark im Lichten); b der 
Veuerzug (33); © der Trodenraum von Eifenblech, 
welcher hinten an der Brandmauer hart anftoßen 
muß (16° hoch, 20” breit und 22” tief); d das 
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Feuerloh von 7" Höhe; e das Afchenloch und f das 
Fundament von beliebiger Höhe, je nach der Größe 
und Befchaffenheit des Lofald. Die gußeiferne Bo: 
denplatte & muß auf beiden Seiten 14“ über die 
fenfrechten Wände des Zrodenraumd treten, damit 
die Eden diejer Blehwande nicht fo leicht durchbren— 
nen; bei hh fönnen Schieber von Eiſenblech ange: 
bracht werden, um daS Feuer zu reguliren, wenn ed 
nicht nach beiden Seiten regelmäßig zieht. 

Eine Zrodenrofte ift erforderlich, welche gleich 
der Fig. 19, Taf. XXX. befchriebenen Eonftruirt if, 
» aber bei den gegebenen Dimenfionen des Trockenraums 
15 bis 20 Fächer von etwa 1" Abftand hat. 

Die Geftalt des Gießkaſtens ift aus Fig. 20, 
Taf. XXXI. zu erfehen. Er befteht aus zwei guß— 
eifernen, auf den innern Flächen fauber abgedrehten 
oder mittelft einer Metalhobelmafchine geebneten Plat⸗ 
ten, welche unten durch ein Charnier verbunden find. 
Sie haben genau fo viel Abftand, wie die Dide des 
Rahmens Fig. 16 beträgt. Die hintere Platte ift 
an ihren beiden längern Seiten mit angefchraub: 
ten Metallftreifen a verfehen, fo daß die Lage des 
Nahmens mit der Matrize auch an den Seiten ges 
fichert ift, wenn man ihn zwifchen die Platten bringt 
und diefe durch die beiden Griffe bb feft auf denfel- 
ben gelegt werden. An der hintern Platte find zwei 
Haken c angebracht, mittelft welcher man den Gieß: 
apparat über eine eiferne, an der Wand befeftigte 
Stange hängen Fann. Der Rahmen fteht da, wo 
der Einguß ift, 2” aus den Platten hervor. 

Eine Stereotypengießerei, melde 24 Duartco: 
lumnen oder 3 Octavbogen täglich produciren will, 
was mit einem Stereotypiften und einem Handlan: 
der fehr wohl zu befchaffen fteht, hat zwei Gießkaͤ— 

en und 12 bi8 24 Rahmen nöthig, da jeder nur 
ein oder zwei Mal des Zags in Gebrauch kommt. 
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Billig erhaͤlt man dieſe aus Gußeiſen, denn ſolche 
kommen drei Mal weniger, als ſchmiedeeiſerne zu fe 
ben. Doc fallen fie im Guß leicht windfchief und 
bedürfen dann einer wefentlihen Nachhilfe mit der 
Beile, ehe man. fie gerade zu richten vermag. 

Wir koͤnnen bier die bei der Darftellung der 
Stanhope’fhen Methode ausführlich behandelten 
allgemeinen Regeln, wie ter Satz gefchlofjen und eins 
geölt und welche Befchaffenheit der Gyps haben, in= 
gleichen wie er eingerieben werden fol, füglich übers 
gehen und uns gleich zu dem Form- und Gußproceß 
wenden. 

Der Daule’fche Auffagrahmen ift fammt dem 
Gießkaſten ein gutes Drittel länger, ald zum Guß 
einer Platte von einer Quart= oder zwei Dectavco= 
Jumnen nöthig fcheinen möchte. Diefe Geftalt ift aber 
angenommen, damit, wenn das Bild der Matrize fich 
in dem untern Theil des Auffagrahmens befindet, 
durch den foldergeftalt entſtehenden längern Anguß 
ein gehöriger Drud von bem einfließenden Metall dar 
auf ausgeubt werden könne. | 

Wenn der Arbeiter alfo formen will, fo bringt 
er den Satz der zu ftereotypirenden Columne ganz in 
bie Ede des Schließrahmens, fo daß vorn ein gro: 
ferer mit Stegen auögefüllter Plag entfteht, legt den 
Auffagrahmen und zwar fo darüber, daß der Griff 
befjelben ihm zugefehrt if. Dadurch kommt denn 
aud das Bild der Matrize in den untern Theil des 
Sormrahmens zu fißen, während etwa ein Drittel 
der ganzen durch die vier Wände des Rahmens bes 
grenzten Fläche nur den. Abdrud. der Stege auf: 
nimmt; würde man fich hier aber gewöhnlicher Stege 
bedienen, welche etwa Corpus niedriger wären, als 
der Sag, fo würde die Stegparthie in der Matrize 
höher feyn, ald der Abdrud des Ketternfages und 'ein 
leichtes Herabfliegen des Metalls dadurch unmoͤglich 
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werben; deshalb muß man denn Stege nehmen, wel: 
che höher find, als der Letternfag, oder‘ man muß 
auf die gewöhnlichen vorn ein wohlgeöltes Bretchen 
legen, fo daß über der Matrize in dem zum Theil ” 
aus tem Gießkaften gucdenden obern Zheil des Nah: 
mens eine gehörige Vertiefung gebildet wird, um ein 
bedeutendes Duantum flüffigen Metalls mit dem 
Löffel auf ein Mal in die Matrize redigiren zu 
koͤnnen. 

Bei der Daule'ſchen Methode muß man zu 
den Matrizen, wie ſchon vorhin angegeben, noch et—⸗ 
was mehr Gyps nehmen, ald bei der Stanhope’s 
fhen, damit diefelben, wenn fie, im Rahmen figen- 
bleibend, in die Zrodenrofte kommen, nicht zu fehr 
fhwinden. In geringerm Grad wird Died immer ber 
Fall feyn, in folder Maffe werden aber die Matris 
zen an der fcharfen Kante im Rahmen jedenfalls 
hängen bleiben. Daß zum Einreiben didern Gypſes 
noch ungleich mehr Sorgfalt erfordert wird, ald wenn 
“er noch leidlich flüffig ift, fallt in die Augen. . 

Bevor man die erfie Matrize, welche im Ofen 
den gehörigen Grad von Trockniß empfängt, in den 
Gießkaſten bringt, ift diefer aufzumärmen, was das 
durch zu beichaffen fteht, daß man in demfelben eine 
alte verdorbene Matrize und darnach allenfalls auch 
noch eine zweite abgießt. 

Es wird jedem deutlich werben, daß der Rüden 
der Matrize gegen die hintere, die Bildfläche derſel⸗ 
ben aber gegen die vordere, den Anguß d habende 
Platte zu liegen fommen muß. Guten Buß befürs 
dert eö jedenfall, wenn diefe vordere Platte mit. eis 
nem durch Rothftein unverbrennlich gemachten Papiers 
bogen beflebt worden. | 

Es ift fehr ratbfam, daß man vor dem Guß 
den Rahmen der Matrize mit Hilfe eines eifernen Li⸗ 
neals auf der Ruͤckſeite vifirt, um zu fehen, ob fels 

Schauplatz 103. Bd. 46 
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bige fi etwa geworfen hat oder. ſtark geſchwunden 
iſt. Liegt. das Lineal auf den Wänden des Formrah⸗ 
mens ſcharf an, fehimmert dagegen zwifchen jenem 
und der Matrize Licht. durch, fo wird. es nothwendig, 
daß der Gießer je nach Beſchaffenheit einen ſchwaͤ— 
chern oder ſtaͤrkern Papier- oder Kartenpappbogen von 
der Größe der Matrize, ausſchließlich der Wände des: 
Rahmens, hinter den Rüden derfelben. legt, denn 
fonft würde fie, wenn das auf die Bildfläche wirs 
fende Metall die Ruͤckſeite gegen die. hintere Platte 
des Gießkaſtens drückt, während die Matrize an den 
Seiten durch die fcharfen Kanten des Auffagrahmens 
feftgehalten wird, fehr leicht zerbrechen. 

Die Matrizen find, wenn fie aus dem Trocken⸗ 
ofen genommen werden, um in den Gießkaften zu 
fommen, vor aller Zugkuft forgfältig zu fhügen. Der 
vajche Wechjel der Zemperatur fann ein Zerfpringen 
derfelben fonft gar leicht zur Folge haben. Eben fo 
muß denn auch die vordere Platte, fobald der Rah: 
men mit der Matrize in den Kaften gelegt worden 
ift, behutfam zugemacht und mit den übergreifenden 
Klinken bb verjchloffen, nicht aber mit Heftigkeit zu: 

ejchlagen werden, denn fonft würde die Matrize gleich» 
—* zu zerbrechen Gefahr laufen. 

Bei der Daule’fhen Methode hat man gegen 
die Stanhope’fche den Vortheil, daß die Utenfi- 
lien nicht ganz fo theuer zu ftehen Eommen; daß man 
_—_n gebraucht, weil man kei: 
nen jo großen Keſſel mit Metall im Fluß zu erhals 
ten genöthigt ifiz daß von der Kegirung felbft weit 
weniger Verbrennung. und Kräßabgang verloren geht 
und daß man vorzugsweife ganz wefentlih an Zeit 
gewinnt, da eine Platte im Weg diefes Verfahrens 
in wenigen Minuten gegoffen ift, während man bei 
dem Stanhope’fchen viel Zeit durch das BVerfenz 
ten, den Selbfiguß der Platten, das Abkühlen und. 
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| Auffchlagen der Pfannen verliert. Hat man zwei 
Daule’fhe Gießkaften, fo wird man den erſten 
ſchon wieder oͤffnen koͤnnen, wenn die Matrize im 
zweiten gegoſſen iſt und folgerecht ſehr raſch proce⸗ 
diren. | 


Jedenfalls wird dies neue Verfahren zur auöges 
dehntern Anwendung kommen. Es iſt bereitö von 
vielen Officinen, welche ſich bis dahin des en 
bedienten, angenommen worden, 


46 * 


Siebenter Abfchnitt, 
Bon der Zinngießtrei), 


Die Zinngußwaaren beftehen gewöhnlich aus mit 
Blei verſetztem, feltner aus reinem Zinn *; befons 
ders dann, wenn durch den Bleigehalt Feine Gefahr 
für die Gefundheit entfteht, wenn man hauptfächlich 
nach Wohlfeilheit trachten muß und wenn man mögs 
lichſt Scharfe Güffe haben will, wird der Zufag von 
Blei ſtark erhöht; denn das fehr bleihaltige Zinn füllt 
die Formen befjer aus, als das reine. Go werden 
die zinnernen Modelle der Gelbgießer, die Verzieruns 
gen, welche man vergoldet auf hölzernen Rahmen ans 
bringt, die ald Kinderfpielzeug dienenden Soldatens 
figuren u. dergl. aus einer Mifchung von ungefähr 


* Nah Karmarſch's mechan. Technologie, 1, 129 
u. f. w. und nah Altmütter’s Befchreibung der Werks 
geusfammiung bes polyt. Inftituts zu Wien. Wien 1825. 
. 158 u. f. w. aus meinem Handbuch des Mafchinen= und 
— ( Darmſtadt 1838 u. 1839), Th. II. Abth. 1, 
. ic. — 
*x) S. meine prakt, Metallurgie, I. S. 17 ꝛc. 
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leich viel Zinn und Blei gegoffen. Zum Gießen des 
Sinne dienen Sandformen, die man gleich jenen für 
den Meffingguß darftellt, wenn man von dem Ges, 
genftand, welcher erzeugt werden foll, ein Modell be: 
fist und nur ein einziger Abguß erfordert wird. Da 
aber die meiften Zinngüffe Dan find und 
daher in ‚größerer Zahl verfertigt werden, fo.bedient _ 
man fi auch in der Regel bleibender Formen, die 
man aus verfchiedenen Materialien berftellt. Die 
dauerhafteften, aber auch Eoftfpieligften Formen liefert 
Meſſing; fehr gemöhnlich für größere Formen ift auch 
die Anwendung eines feinförnigen feften Sandſteins, 
der aber wenig Dauerhaftigkeit gewährt und fehr dick 
feyn muß, wodurch die Formen öfters unbequem wer: 
den. Serpentin wirb felten gebraucht; er iſt theuer 
und zerfpringt bei zu plößlicher Erhigung, läßt ſich 
aber fehr glatt bearbeiten und liefert daher fehöne 
Guͤſſe. Blauer Schiefer dient für kleine Formen, 
empfiehlt ſich durch die Leichtigkeit, mit welcher er 
gedrechfelt, gefhabt und gravirt werden kann, zers 
fpringt aber bei unvorfichtigem Erhigen leicht. For: 
men aus Gyps find durch Gießen des Materials 
über ein Modell mit Leichtigkeit darzuftellen und find 
daher befonders zweckmaͤßig für Gegenftände von ge: 
fchweifter und ahnlicher Geftalt, wo die Ausarbeitung 
anderer Formen zu mühfam und Eoftfpielig feyn würs 
de; fie zerfpringen aber ebenfalls, wenn man fie nicht 
vor dem Gebrauch fehr vorfichtig erwärmt und bröf: 
keln durch Öfteres Gießen, durch die Hitze mürbe ges 
macht, ab, — daher fie nur eine befchrankte Anzahl 
von Abgüffen aushalten, Kleine Formen macht man 
öfters aus Blei oder felbft aus Zinn, welche man 
Über ein hölzernes Modell gießtz fie müffen, befonders 
die zinnernen, ziemlich di feyn und man darf nicht 
zu heiß darin gießen, um Feine Schmelzung derfelben 
zu veranlaffen. Endlich. Pönnen bei einzelnen. Gele: 
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genheiten fogar Holz und Papier Beſtandtheile fols 
cher Formen bilden, in denen man nur wenig Ab⸗ 
güffe zu machen beabfichtigt. | 

Die Giefformen aus Metall und Stein müfjen 
vor dem Eingießen erwärmt werden, damit fie nicht 
das Zinn zu ſchnell abkühlen und es zum Erſtarren 
bringen, bevor noch die ganze Höhlung angefüllt iſt; 
fteinerne, wie fchon bemerkt, auch deshalb, um dem 
Zerfpringen durch die Hige des Zinns vorzubeugen, 
Meffingene Formen erhigt man durch Eintauchen in 
das im Keffel gefehmolzene Zinn und verfieht fie mit 
hölzernen Handgriffen, um fie ohne Befchwerde hals 
ten zu koͤnnen. Um das Anhängen des Zinns an 
die Formwaͤnde zu verhindern, gibt man legtern, wenn 
fie von Metall find ,,_einen Ueberzug von Ruß durdy 
das Anraucen über einem Feuer von Kienbolz, 
auch, bei ganz Fleinen Formen, über einer Lichtflamme, 
oder man beftreicht fie mit Waſſer, in welchem Bos 
Ins, Zöpferthon, Eifenocher zerrührt ift und läßt dies 
fen Anftrich trodnen. Sanbfteinformen überzieht. man 
mit in Waffer angerührter Kreide. — Das Zinn. muß 
zum Guß gehörig heiß feyn und wirb mit einem. ei» 
fernen Löffel in die Formen gegoffen. Meflingene 
Sormen, in die man das Zinn fehr. heiß eingießt, 
fühlt man, während daffelbe darin noch flüffig ıft, 
mittelft eines naffen Lappens, wodurch der Guß eine 
glatte, von Grübchen freie Oberfläche erhält. Indem 
nämlich die vom Einguß entfernteften Theile zuerft 
gefühlt und alfo zum-Erftarren gebracht werden, kann 
fih die durch das Schwinden des Zinns entftchende 
Leere aus dem noch flüffigen Theil füllen, 
In der Regel werden nur Gegenftände von eins 
facher Geftalt als Ganzes gegoſſen; viele, befonders 
hohle Stüde gießt man in mehreren Theilen, Die man 
hernach durch: Loͤthen mit. Schnellloth, d. b. ſtark blei— 
baltigem: Zinn, oder durh Zufammenblafen ver: 
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einige. Das lebtgenannte” Verfahren’ beiteht darin, 
die an einander gelegten Ränder durch ‚eine mittelft 
des Loͤth- oder Blasrohrs darauf geleitete Kerzen: 
oder Lampenflamme zum Schmelzen und ohne Zwi: 
fohenmittel zur Vereinigung zu bringen. Die meiften 
Binngießerformen beftehen aus mehreren Theilen, be: 
ven Theilungslinien fo gewählt feyn müffen, daß fich 
der Guß leicht von der Form ohne Beſchaͤdigung des 
einen ‚oder der andern: trennen läßt. Dort, wo fi . 
bie Formtheile berühren, muß ein Schloß angebracht 
feyn, d. h. einige Stifte oder Zapfen, ein erhabener 
Rand u. dergl. an einem Theil, wofür ber andere 
Zheil entfprechende Vertiefungen befigst. Hierdurch 
wird das richtige Zufammenpaffen der Theile gefichert. 
Die äußern den Kern umgebenden Theile an den 
Formen für hohle Gegenftände bezeichnet der Zinngies 
Ber mit dem Namen Hobel. | 

Folgende Ueberficht von BBeifpielen umfaßt die 
bei Zinngießerformen vorkommenden, weſentlich ver: 

ſchiedenen Fälle: 


a. Ganz flache oder nur wenig vertiefte 
Gegenftände = 


1) Eine Platte. Die Form kann aus zwei 
platten, mit feiner Pappe (Zuchpreßfpan) belegten 
Bretern beftehen, zwifchen welche man Leiften von der 
Dide der beabfichtigten Platte dergeftalt einlegt, daß 
durch diefelbe der vieredige Umfang an drei Seiten 
begrenzt wird, wahrend die vierte Seite zum Eingie: 
Gen offen bleibt. Dauerhafter wird. eine folhe Form - 
aus Meffing hergeſtellt, nämlich aus zwei Platten, 
von welchen die eine an drei Seiten mit einer aufge: 
nieteten Randeinfaffung verfehen ift. —— 

2) Zum Gießen eines Loͤffels iſt eine meſſin— 
gene eg Form erforderlich, von denem ver 
eine Theil die Geſtalt der konveren, der andere Theil 
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die Geſtalt der konkaven Seite und jeder uͤberdies 
die haͤlbe Vertiefung fuͤr den Stiel enthaͤlt. Der 
Einguß iſt am Ende des Stiels. 

59) Zu einem Ring beſteht die Form aus Mef: 
fing oder Schiefer und ift zweitheilig. Jeder Theil 
enthält die halbe Vertiefung und der Einguß ift an 
einem beliebigen Punkt des Umfreifes, in der Ebene: 
des Rings enhalten. 

4) Die Formen zu kleinen Figuren, als 
Kinderfpielzeug (Soldaten, Kanonen, Bäume u. |. w.), 
beftehen aus Meffing oder Schiefer, find zweitheiltg 
und jeder Theil ift mit einer Vertiefung verfehen, 
welche der einen Seite des Gegenftands entipricht. 
Der Einguß befindet fi) am obern Ende. Die Form 
ift unten offen und enthält auf ihrer Bodenfläche die 
feichte Vertiefung, in welder ſich das als Fuß des 
Gegenftands dienende Plättchen bildet. Zum Guß 
wird fie auf ein Kartenblatt geftellt und dadurch ges 
fchloffen, Rechnet man die Karte dazu, welche nur 
zur Erſparung einer metallenen Platte dient, fo ift 
die Form dreitheilig. 

5) Eine Schale, ein Zeller, ein Krugdek— 
kel hat eine zweitheilige Form, 3. B. von Sands 
ftein. Der eine Theil enthält die Vertiefung für Die 
fonvere Unterfeite des Zeller, der andere Theil die 
Herporragung oder den Kern, welcher die Geftalt der 
bohlen Oberfeite beflimmt. Der Einguß ift an einer 
Stelle des Zellerrands. | 

6) Die Form eines Topfhenkels kann von 
Zinn oder Blei u. f. w. feyn und ift zweitheilig. In 
jedem Theil ift eine Vertiefung, welche der Hälfte 
a feiner Dicke zerfchnitten gedachten Henkels 
gleicht. 

N Ein Henkel zu einem Krug mit ans 
gegoffenem Charnier, bat eine bleierne oder 
meflingene Form, die aus zwei Hauptplatten befteht, 
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zwifchen welchen die den Henkel von außen begren: 
zenden Xheile rings herum wie ein beweglicher Rand 
eingelegt find. Eins diefer Stüde enthält die fchei: 
benförmigen Anſaͤtze, zwifchen welchen fich die Lappen 
des Charnierd bilden. Die eine Hauptplatte trägt in 
der Mitte eine Erhöhung, deren Umriß der innern 
Schweifung des Henkel gleich ift und welche nad) 
dem Zufammenfegen der Form die ebene Innenfläche 
der andern Platte berühren, alfo von einerlei Höhe 
mit den Randftüden feyn muß. Die von Zinn aus: 
zufüllende Höhlung bleibt zwifchen den Randſtuͤcken 
von jener Erhöhung der einen Hauptplatte. Zum 
Eingießen ift eine Deffuung zwifchen zweien der Rands 
ſtuͤcke gelaffen. 

8) Kleidertnöpfe haben meffingene, breitheis 
lige, aus einem Untertheil und: zwei Obertheilen bes 
ftehende Formen. Das Untertheil ift ein parallelepi: 
pedifches Stud, welches auf der obern Fläche zwei 


runde und feichte Vertiefungen von der Geftalt der 


Knopfplatten enthält. Die beiden Obertheile find 


durch eine ſenkrechte Schnittfläche von einander ges. 


trennt und diefer Schnitt geht durch den Mittelpunkt 
der Sinopfplatten, wenn die Form zufammengefeßt 
ift. Auf jener innern oder Schnittfläche enthält jedes 
Obertheil die halbe Vertiefung für die Knopfröhre 
und die auf le&tere gefeßten beiden Eingüffe. Diefe 
laufen oben in einen einzigen zufammen, fo daß 


* Knöpfe zugleich gegoſſen werden. Eine Form 
ann zwei oder mehrere Eingüffe und eben fo viele 


Knopfpaare enthalten. | 

9) Eine Kette mit ungelötheten, im 
Ganzen gegoffenen Ringen. — Die meffins 
gene Form ift merkwürdig und daher in den Figg.1, 
2 und 3, auf Taf. XXXIL, dargeftellt. Sie befteht 
aus 2 Hälften, deren jede wieder aus drei einzel: 
nen Stüden zufammengefest if. Won der Seite 
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angefehen, zeigt fie Fig. 1. Zuerſt wollen wir ihre 
Einrichtung, vermöge welcher überhaupt ein Ring ges 
goſſen werden kann, betrachten und in fo fern befteht . 
fie nur aus zwei heilen mn Fig. 1, die an der 
hintern Fläche mit den Haften zum Zufammenpdrüden 
verfehen find. Die innere Fläche der einen Hälfte 
zeigt die Fig. 2 und a ift die eingedrehte Rinne für 
die halbe Dide des Rings, welder in der andern _ 
Hälfte eine ganz gleiche entfpricht, fo daß, wenn beide 
mittelft des Schloffes an einander liegen, eine kreis— 
runde Vertiefung für den. Ring übrig bleibt, die 
durch das Gießloch b gefüllt werden fan, So kann 
alfo ein Ring gegofjen werden, in welchen aber jegt 
der zweite fommen foll, ohne daß es nöthig ift, je: 
nen aufzufchneiden. Dazu dient folgende eigenthuͤm⸗ 
liche Einrichtung der Form. Ihre beiden Hälften 
find jede mitten durchgefchnitten, wie die fenfrechte 
Linie an Fig. 2 zeigt. Auch die Schrauben oo in 
Fig. 1 und 3 find mit zerfchnitten und die beiden 
durch den Schnitt entftandenen Hälften de Fig. 2, 
werden nur durch die mit. Heften fg Fig. 1 verfehenen 
Schraubenmuttern zufammengehalten, fallen aber aus 
einander, fo wie jene Hefte abgefchraubt werden. Der 
Einjchnitt bei © Fig. 2, der durch die ganze Dice 
beider Kormtheile geht, iſt unentbehrlich. Wenn ein 
King gegoffen ift, fo nimmt man ihn heraus und ' 
zerlegt auf die oben bezeichnete Art die ganze Form. 
Set wird der Ring. wieder, aber in den Ausfchnitt c 
dig. 2 eingelegt, wie man noch beffer in Fig. 3 fes 
ben fann. Hier find h und d zwei Stüde der 
Form, aber von der Fläche des Schnitts gefehen ; 
cc ift die Deffnung, in welche der Ring eingelegt 
wird, kl aber ift der Durchfchnitt des zum Eingießen 
des Zinns beftimmten Raums. Man ftelle fidy vor, 
auf hd würden nun aud die zwei noch übrigen 
Formſtuͤcke gelegt, dann ‚alle vier paarweife durch die 
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bei oo anzufchraubenden Hefte zufanmengehalten 
(wie Fig. 1 zeigt) und endlich bei b Zinn eingegofs 
fen: fo wird dieſes die ringförmige Höhlung kl auss 
füllen und ‚ii nothwendig alfo im zweiten Ring bin: 
n müffen. Diefer zweite Ring fann durch diefelbe 
Manipulation wieder durch c Fig. 2 und 3 einge: 
legt und fo nad) und nach die Kette wirklich verlängert 
werden. — Es verfteht fich von felbft, daß man mit 
zwei Formen auch Ringe von zweierlei Geftalt, 5.3. 
runde und ovale, oder vieredige, mit einander werbe 
vereinigen können; denn eben fo leicht als ein runs 
der, kann in c ein anderd geftalteter Ring eingelegt 
werden und der runde ebenfall3 wieder in eine Form, 

. bie für einen andern beliebig geflalteten Ring bes 
ſtimmt ift. Ä I 
b. Gegenftände mit tiefer, aber ents 
weder cylindrifcher oder nach der Deffnung 
hin erweiterter Hoͤhlung. | 


19) Ein cylindrifhed Rohr. Die eins 
fachfte und wohlfeilfte Form hierzu kann aus einem- 
hölzernen Gylinder beftehen, deſſen Durchmeijer die 
Weite ded Rohrs beftimmt. Un einem Ende hat 
diefer Kern, denn als folcher muß das Holz dienen, 
einen dicken cylindriichen Kopf, der ringsum ſoviel 
über den Cylinder felbft vorfpringt, ald die Metalls 
die des Guffes vorfchreibt; gegen das andre Ende 
bin wird der Gylinder ein klein wenig, verjüngt, da⸗ 
mit er leichter aus dem gegoffenen Rohr herauszuftos 
gen iſt. Man rollt fteifes Papier mehrfah um den 
Kopf des Kerns, befeftigt es mit Bindfaden und gießt. 
in den Raum zwifchen Kern und Papierhülle das 
Zinn. — Dauerhaftere Röhrenformen kann man aus 
Meifing oder Blei herftellen, indem man. ihnen: die 
namliche Einrichtung gibt, weldhe im 2. Kap. des V. 
Abſchnitts für den Bleiröhrenguß: befchrieben ift. 
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11) Die. Form eines Bechers iſt zweitheilig 
und wie im Beifpiel 5) beſchaffen; nur daß der Ein: 
guß die ganze Länge des Gußjtüds, parallel mit def: 
fen Are, übereinftimmt und durch mehrere Mündungen 
dad Zinn in die Form führt, um deren Füllung 
ſchneller und vor eintretendem Grftarren des Metalls- 
zu beendigen. Bei Güffen diefer Art Iöft fich das 
Gußſtuͤck fehwer von dem Kern, wenn man erfterm 
Zeit läßt abzufühlen und fih zur Bufammenziehung 
feft auf dem Kern anzuprefien. Man muß es dann, 
etwa durch auf den Boden gegoffenes, mäßig heißes 
Zinn, erwärmen, damit es fich wieder ausdehnt und 
Davon losgeht. 

12) Eine Lichtform oder ein Kerzenmodell 
zum Gießen der Talglichter mag als Beiſpiel eines 
langen duͤnnen Rohrs dienen. Es ſind enge, etwas 
koniſche Röhren, welche inwendig ſehr glatt ſeyn 
muͤſſen, um den Lichtern eben dieſe Glaͤtte mitzuthei—⸗ 
len. In der Are derſelben wird der Docht durchge: 
zogen, der einerfeit5 in einem Eleinen Loch am un: 
tern Ende, anderfeit5 an einem auf das obere weite 
Ende gefegten Trichter befeftigt wird. Durch letztern 
wird zugleich der Talg eingegoffen. — Die Gieß: 
form zur Verfertigung der Lichtformen ift von Meſ— 
fing und befteht aus fünf Theilen, nämlich dem ſtaͤh— 
lernen Kern, den zwei Außeren Theilen und zwei 
zum Zufammenhalten des Ganzen nöthigen Ringen 
mit Drudfchrauben. Die Figg. 4, 5, 6 und 7, Ta: 
fel XXXII., haben den Zweck, fie zu verfinnlichen. 
Dig. 4 ſtellt den Kern ii mit feinem hölzernen Griff 
1 vor, wie er in einer Hälfte gg, ber die dußere 
Seite des Modells beftimmenden meffingenen Umge: 
bung liegt. Die Ringe aa und ee find hier blos 
im Durchſchnitt angedeutet. Die am dunkelſten ges 
haltenen Stellen bezeichnen jenen Raum, der ſich mit 
Zinn füllen fol; dd aber den Einguß, der oben er: 
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weitert ift, fehr tief heruntergeht und in der ganzen 
Laͤnge mit der innern Höhlung fommunicirt. Ein 
. einziges Fleines Gußloch würde die Form nie füllen, 
wenn der Guß nicht fehr did und mithin der Raum 
zwifchen dem Kern und dem außern Theil fehr weit 
gemadht würde. Da in jenem Fall das Zinn bald 
unter dem Einguß erftarren würde, fo läßt man ben: 
jelben fo tief hinunter gehen, wodurch ſich die Form 
von unten nach oben allmählig und ohne Anftand 
füllen muß. Der Kern endigt ſich bei m in einem 
Zapfen, damit das Modell den dünnen, ebenfalls hob: 
len Anfaß erhält, durch welchen vor. dem Lichtgiegen 
der Docht eingezogen wird. Dben bei x hat er eis 
nen größern Anfab, dem eine Erweiterung in ben 
außern Theilen entfpriht. Der Guß erhält dadurch 
am obern Ende einen weitern Gylinder, deſſen Bes 
ſtimmung folgende if. Es wird in demfelben beim 
Lichtgießen ein ebenfalld zinnerner Zrichter eingepaßt, 
der in der Mitte feiner cylindrifchen Mündung einen 
durchlöcherten Steg hat, in welchem das obere Ende 
des Dochts befeftigt wird. — Zur völligen Deutlich: 
keit dienen noch die Durchfchnittözeichnungen Fig. 6, 
nach der Linie nn in Fig. 4 und 5, nach der Linie 
oo dig. 4 In der erften Figur iſt i der Kern, gh 
aber find die beiden Seitentheile, die an diefem Ende 
zwei Stifte ff haben, welche in eben fo viele Löcher 
des Kerns, von denen eins bei f Fig. 4 fichtbar ift, 
paſſen und dad Berrüden des letztern verhindern. 
Der Ring aa ift dort, wo die Mündung des Eins 
guffes d hinkommt etwas ausgenommen, um bequem 
eingießen zu koͤnnen. Die Schraube o preßt g und 
h an einander und an den Kern. In der Fig. 5 
fieht man die Geftalt des Einguffes an einer tiefern 
Stelle nebft den hölzernen Heften kk zur Handhas 
bung der Zheile gh. Fig. 7 endlich ftelt den uns 
tern Ring ee mit feiner Schraube b abgefondbert vor 
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und bedarf feiner Erklärung. Da fich der Einguß 
ebenfalls füllt, fo wird das hier überflüffige Zinn nad) 
dem Guß mit einem farf erhigten mefferähnlichen 
Anftrument weggefchnitten, oder beffer zu fagen ab« 
geſchmelzt. | BR | 
Die befondere Befchaffenheit des Einguffes bei 
der obigen Form ift deshalb nothwendig, damit fich 
das Kerzenmodell rein und ohne Löcher — 
Aehnliche Vorſicht muß auch noch bei andern Gieß: 
formen beobachtet werden; denn man muß nie vers 
geffen, daß das Zinn und jedes andre Metall, wenn 
es auch vollfommen gefhmölzen iſt, Dennoch nie eine 
fo enge Höhlung vollkommen ausfüllen wird, wenn 
man nicht dem Einguß die obige Einrichtung gibt. 
13) Eine vieredige Dofe mit ECharnier. 
Am oberften. Rand des Untertheild einer folchen bes 
finden fidy drei, am Obertheil aber zwei hohle Roͤhr⸗ 
chen, die fo zwifchen einander pafjen, daß ein ges 
draͤnge Durch ale fünf geſteckter Eifendraht beide Theile 
mit einander verbindet und zugleich die nöthige Ber 
wegung des Dedelö geftattet. Eine folche meffingene - 
- Form zu dem Untertheil der Dofe ift in Fig. 8, 9 
und 11 abgebildet und zwar ift Fig. 11 ber Durchs 
ſchnitt aller einzelnen Theile, Fig. 9 dad dide Blech, 
welches das Charnier ohne weitere Bearbeitung for 
gleih durch den Guß mit bervorbringt und Fig. 8 
ift eine obere Anficht der Form, wenn das Boden« 
ck q Fig. 11 und ein Seitentheil 8 abgenommen 
werden. — Die Form befteht aus folgenden Theilen. 
Aus zwei großen Platten q Fig. 11, welche den Bo⸗ 
den bed Guſſes bilden und dd Fig. 11, auf welcher 
fih. der Kern a zum Freihalten der innern Höhlung 
befindet. : Der Kern ift nach oben etwas verjüngt, 
damit man den Guß von ihm herab bringen kann. 
Beide Theile fieden mittelft Angeln in hölzernen 
Heften tt Fig. 11, mit denen fie, wie bie meiften 
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Bleinern Gießformen, zwifchen ben Knien zum Ge: 
brauch gehalten werden. Nächft diefen find zwei Seis 
tentheile s und en Fig. 11 vorhanden, die oben den 
Einguß (b Fig. 8) haben, zum Theil in die großen 
Platten verfenft find und den Schluß oder das Schloß 
der Form bilden. Jedes folches Seitentheil ift oben 
und unten abgefchrägt, wie in Fig. 8 und 11 n bes 
merkt ift und paßt dadurch genau in die erhöhten, 
eben fo gebildeten Zargen der beiden Platten; näms 
li mit ce auf die ebene Fläche derfelben, mit n aber 
- auf die fchiefe. Die hölzernen Hefte pr dienen zum 
Auffegen und Wegnehmen, wovon ſich die Nothwens 
digkeit, wegen der Erhigung der Form, von felbft 
ergibt. Zur Hälfte in die untre Platte, zur Hälfte 
in das Seitenftüf s Fig. 11 ift das Charnierblech e 
eingelaffen, fo daß es mit den Röhrchen ff Fig. 8 
hart an a anfteht. Damit es fich während des uf: 
ſes nicht verrüden Pann, hat es zwei Xöcher, mit des 
nen ed auf die kurzen, in die Platte dd eingeniete: 
ten Stifte bei gg gelegt und von ihnen feftgehalten 
wird. Durch die zwei Röhrchen ff wird ein Stahls 
draht hh Fig. 8 geftedt. Jetzt ftelle man fich vor, 
Fig. 8 werde durch das fehlende Seiten= und Obers 
theil ergänzt und es gefchehe der Guß, fo wird nicht 
nur dad eigentliche Dofenftüd gegoffen werden, fons 
dern in diefem auch drei Röhrchen für ein Fünftiges 
Charnier. Denn das Zinn fließt auch in die Deff: 
nungen bei xxx, während ff frei bleibt. Folglich 
wird der Draht hh mit eingegoffen und wenn er 
nach dem Erkalten des Zinns herausgezogen wird, fo 
bleiben  bei-x die verlangten Roͤhrenſtuͤckchen. — Die 
Form zum Dedel iſt der Hauptfache nach eben fo 
eingerichtet, nur daß der Einguß fich in einer der vier 
Eden befindet; die Seitentheile, da fie blos zur Bil: 
dung des Schluffed am Dedel nothwendig find, müf: 
fen viel ‚niedriger gemacht werden und die am Char: 
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nierblech befindlichen Röhrchen find anders geftellt, 
wie-Fig. 10 zeigte. WIN man eine zirinerne Dofe 
mit Verzierungen haben, fo Fann fie entweder glatt 
gegeffen und dann erft auf einer Guillocyirmafchine 
bearbeitet werden; oder ed werden auf die Formtheile 
fhon guillochirte oder gravirte Meffingplatten gelegt 
und dadurch, aber nie fehr rein, die Deſſins gleich 
durch den Guß erhalten. | 

c. Gegenftände mit baudiger Höhlung, 
d. h. ſolche, die in der Tiefe einen größern innern 
Durchmeffer haben, ald an der Mündung. — Wenn 
die Höhlung ſolcher Gegenftände nicht eben glatt und 
regelmäßig feyn muß, fo ift fein Kern noͤthig; die 
Form wird vielmehr fo bergeftellt, als ob man das 
Stüd maffiv gießen wollte. Nach dem Eingießen 
des Zinns wartet man den Zeitpunft ab, wo daflelbe 
an den Formmwänden bis auf eine gewiffe Die hinein 
erftarrt ift und gießt den mittlern, noch flüffigen 
Theil durch Uınkehren der Form aus. Man bezeichs 
net dieſes Verfahren mit dem Namen ded Stür: 
zens. — Ein Beifpiel gibt z 

14) ein Kopf auf eine Bafe, ein Zopfz: . 
dedel oder dergleihen. Die Form kann von Mefs 
fing, Zinn oder Blei feyn und wird zweitheilig, des 
leichtern Audeinandernehmens wegen, aber befjer dreis 
theilig gemacht, fo daß die Schnitte der ganzen Länge 
nach herablaufen, im Scheitelpunft fich vereinigen und 
um 120 Grad des Umfreifes von einander ents 
fernt find. 

Am offnen Ende der Form halt ein aufgefchobes 
ner Blechring das Ganze zufammen. — Auch Zöpfs 
chen u. dergl. zu Kinderfpielzeug werben auf dieſe 
Weiſe ohne Kern hohl gegoffen. | 

In allen den Fällen, wo die Höhlung eines baus 
higen Gußftüds glatt und die Wand von beftimmter 
gleicher Dide feyn foll, oder wo wegen bedeutenderer 





Größe dad Stürzen nicht mehr ficher gelingt, muß 
der Guß über einen Kern gefchehen. Man bilft fich 
bier, weil ein bauchiger Kern von der gewöhnlichen 
Einrichtung nicht aus dem Gußſtuͤck herausgenoms 
men werden fönnte, in der Regel dadurch, daß man 
dad Gefäß in zwei Xheilen gießt und dieſe zuſam⸗ 
menlöthet. Die Zrennungslinie muß über Die weitefte 
Stelle ded Bauchs geben. Uebrigens gibt ed auch 
Mittel, den Kern fo einzurichten, daß der Guß im 
Gunzen gefchehen kann; doch find die Formen für 
den gewöhnlichen Gebrauch zu Eoftfpielig. 

15) Ein baudiger Krug mit eingegoffenem 
Hals und auögefchweifterr Mündung. — Wenn man 
ſich das Gefäß dur den größten Durchmefler des 
Bauchs quer zerfchnitten denkt, fo zerfällt e8 in zwei 
Theile: ein Untertheil (A), welches durch den Boden 
an einem Ende gefchloffen ift und fih von da an 
fortgehend erweitert; und ein Obertheil (B), welches 
in der Mitte am engften ift und fich nach den beiden 
sffenen Enden bin erweitert. Das Stud (A) erfor: 
Dert eine zweitheilige Form nach Beifpiel 5) oder 11). 
Soll aber etwa ein hohler Fuß daran fißen, fo wird 
man fich nach dem Beifpiel 17) rihten. Das Stud . 
(B) bedarf einer viertheiligen Form, welde aus zwei 
gleichen ſymmetriſchen Seiten: oder Außentheilen mit 
durch die Are gelegter Berührungsflähe und einem 
zweitheiligen -Kern beftcht. Die Hälften des Kerns 
verſchließen die obre und untre Deffnung, floßen in 
der Ebene des Heinften Durchmeſſers zufammen und 
werben in entgegengefeßten Richtungen aus dem Guß 
—— Der Einguß iſt wie in Beiſpiel 11) 


16) Ein bauchiger Becher, der im Ganz 
zen gegoffen werden foll. Es gefchieht dies 
mittelft der in Fig. 12 und 18 dargeftellten, aus zehn 
heilen beftehenden, meffingenen Form. Da am 

Schauplatz 103, Bd. 47 
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dunkelſten gehaltene Theil der Fig. 12, it ein. fen 
rechter Durchfchnitt des Becherd. Den aͤußern Um: 
fang der Form begränzen zuerft die Wände der zwei 
mit bb bezeichneten Theile, in denen der Länge nad) 
herunter das nah außen zu erweiterte Gießloch i 
Fig. 13 läuft. Das Bodenftüd ce Fig. 12, fo wie 
der Dedel aa dienen ebenfalls noch zur Beſtimmung 
und Begränzung der aͤußern Oberfläche. Eben ſo 
leicht Fönnte der Becher einen hohlen Fuß erhalten, 
wenn an bb noch die Schweifung der dußern Fläche 
des Fußes und an cc die Forrefpondirende Erhöhung 
sur Bildung feiner innern Höhlung, wie wir unten 
17) fehen werden, ſich befäande. — Der innere Kern, 
der fogenannte Hobel, ift in Fig. 12 mit dd be 
' zeichnet. Um diefen Kern nad) vollendetem Guß aus 

dem Becher zu entfernen, muß er aus mehreren Stüf- 
ken beftehen. Er ift daher der Länge nach in fünf 
Stüde zerfehnitten. Diefe werden mittelft ihres vor: 
fpringenden Rands in die am Dedel aa Fig. 12 be: 
findliche Nuth eingefeßt, auf ihr andre Ende aber paßt 
ebenfalls, durch ein fogenanntes Schloß, die Scheibe e, 
deren aͤußere Fläche beim Guß an dem innern Boden 
des Gefäßed anliegt. In der Mitte von e befindet 
fih ein mit Schraubengewinden verfehener Anfag für 
die Spindel f. An diefer ftedt das hölzerne Heft g, 
weiter unten aber hat fie den Anſatz k, weldher auf 
der Außern Fläche des Dedels aa auffist, wenn - das 
Ende von f in e feft eingefchraubt worden ift. Dürch 
den Anfab k wird zugleih e an den Eleinern Rand 
der fünf Seitentheile des Kerns und dieſe wieder in 
die Nuth von aa gepreßt, fo daß Alles von ber 
Schraube zufammengehalten, nur einen einzigen Kern 
bildet. Iſt dies gefchehen, fo werden die zwei äußern 
Formftüde bb Fig. 12 in die zweite Nuth von aa 
eingefegt, unten aber wird durch ce Alles gefchloffen, 
ſo daß zwifchen den erwähnten aͤußern Theilen und 
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dem Kern ein hohler Raum bieibt, beffen Durchfchnitt 
dem des Becherd leich und der, wie bemerkt, in Fi⸗ 
gur 12 ſchwarz ſchattirt iſt. 
Wenn nach dem Guß co Fig. 12 abgenommen 
und gf losgefchraubt ift, fo läßt fi auch aa abhe: 
ben, fo wie. bie beiden Geitentheile bb ebenfalls wegs 
genommen werden fünnen und demnach bei entblöß: 
ter dußerer Oberfläche des Bechers nur in feinem 
Innern der Kern bleibt. Die Art, wie er zerfchnitten 
und zufammengepaßt ift, zeigt insbeiondere die Fis 
ur 13, welche einen horizontalen Durchfchnitt dert 
orm durch die zwei Hefte hh Fig. 12, alfo durch 
den engften Theil des Ganzen vorftelt. Die Buchs 
ftaben m,n, o, p, q bezeichnen in Fig. 13 die Theile 
des Kernd und die Richtung der Schnitte. Man 
biegt p, fobald der Dedel abgenommen ift, einwärts, 
wie ed die nach innen divergirende Richtung beider 
Schnitte wohl erlaubt und dann läßt fich dieſes Stuͤck, 
etwas in die Höhe gehoben und in den innerften 
hohlen Raum gebracht, leicht oben herausziehen. Das 
durch wird dann auch Plab, die übrigen Kerntheile 
0, q, m, n nad) und nad heraus zu nehmen und 
endlih das Bodenftüf e Fig. 12, welches, da es 
weit kleiner ift, ald der engfte Theil des Bechers (in 
der Gegend von f Fig. 12), leicht angeht. 
d. Gegenftände mit boppelter, nicht 
bauchiger Höhlung. Ein Beiſpiel ift 
17) ein Suppentopf mit hohlem Fuß. 
Die Form dazu gleicht jener in dem Stüd B in Beis 
fpiel 15), jedoch mit dem Unterſchied, daß bie beiden 
Hälften des Kerns im Innern nicht zufammenftoßen, 
fondern einen Raum zwifchen fich laſſen, durch deffen 
Ausfüllung mit Zinn an der Stelle des kleinſten 
Durchmefjerd eine Scheidewand (der Boden bed Topfs) 
entfteht. Ueber derfelben befindet ſich die Höhlung 
des Topfs, darunter jene des Fußes. | 
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- Die Binngußwaaren fallen gewöhnlich matt aus; 
Blanz erhalten fie Al nur, wenn fie aus fehr flarf 
legirtem Zinn (3. B. gleiche Theile Zinn und Blei) 
in recht glatten Formen. verfertigt find. Man muß 
fie deshalb und auch ſchon wegen der Gußnäthe, ab» 
drehen oder beſchaben. Die Angüffe oder Gießzapfen 
werben mit einer Kneipzange weggenommen, oder abs 
gefägt (wenn fie fehr did find, was jedoch zu ver: 
meiden ift), oder mit einer ſtark erhitzten Meſſerklinge 
abgefchnitten. oder ‚vielmehr abgeichmolzen, Niemals 
dürfen gute Zinngüſſe eine loͤcherige oder — 
poroͤſe ‚Oberfläche zeigen, 


Achter Abſchuitt. | 
‚Bon dem Gießen des Silbers und Golds *). 





Da aus Silber und Gold in ber Regel nur. 
Gegenftände von geringem Umfang verfertigt und: 
alle Silbers und Goldarbeiten, wegen der großen, 
Koitfpieligkeit des Materiald, verbältnißmäßig dünn 
“ bergeftellt werden, fo wird dad Silber und das Gold 
faft niemald zu eigentlihen Gußwaaren angewendet 
(wozu fie au durch ihre ſtarke Zufammenziehung 
beim Erftarren wenig tauglich find), fondern daß. 
Gießen berfelben befchrankt fich in der Regel auf die 
Darftellung von Stäben oder Platten, welche ſodann 
durch Hammern, durch Walzen oder durch den Draht: 
ug ausgedehnt und auf eine der Abficht entfprechende 
Deife geformt werden. Man bedient ſich für den 
gngegebenen Zwed der Eingüffe, von welchen man 
den offenen Einguß, den Rohreinguß und den 
Flaſchen-, Platten= oder Bleheinguß unter: 
fcheidet. Sie find ſaͤmmtlich aus gefchmiedetem Eifen. 


*) Aus Hrn. Karmarſch Artikel „Bolbarbeiten” im 
7. Bde. von Pr echtl’e Encyklopaͤdie. PER, 


# 
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verfertigt, werden vor dem Gießen erbigt und mit 
Wachs audgefchmiert. 

Der offene Einguß (Zaf. XXXIL, Fig. 14 
im Grundriß, Fig. 15 in der Seitenanſicht, Fig. 16 
im Querdurchfchnitt) enthält eine zum Eingießen des 
Metalld beftimmte Rinne a, deren Seitenwände ein 
wenig fchräg find, um die gegofjene Stange leicht 
loszulaffen, wird flach auf den Boden oder auf den 
Heerd gefegt und an dem Handgriff b gefaßt. 

Die Rohreingüffe find diewandige Röhren 
von ungefähr 12 Zoll Länge, mit Freisrunder, qua= 
dratifcher oder vechtediger (flachvieredfiger) Höhlung, 
welche fi von dem einen Ende nad) dem andern in 


geringem Grab verjüngt, damit der Guß leicht her 


ausgeftoßen werden kann. Das engere Ende wird 
mit einem paffenden eifernen Stöpfel verfchloffen, an 
dem weitern ift die zum Eingießen dienende Deffnung 
trichterartig verfenft, um dem Verfchütten des Golds 
vorzubeugen. Kurze Stüde von Gemehrläufen koͤn— 
nen im Nothfall ald Rohreingüffe zu runden Stäben 


| gebraucht werden. Der Rohreinguß wird beim Ge: 


rauch aufrecht geftellt. 

Sn den Flafheneingüffen (Platten: 
oder Blecheingüffen) werden dünne Tafeln ges 
goffen, weldhe man zu Blech auszuwalzen beabfichtigt. 
Sie haben jedoch fehr gewöhnlich den Fehler, daß die 
in ihnen gegoffenen Silber» und Goldplatten, befon: 
derd wenn fie fehr bünn find, nicht ganz rein und 
fehlerfrei auöfallen. Drei verfchiedene Konftruftionen 
ſolcher Werkzeuge find auf Zaf. XXXII. abgebildet. 
Fig. 17 ift die Seitenanfiht, Fig. 18 die obere Anz 
fiht der erften. _ Die Platte a ift unten und an bei: 
den Seiten mit einem ſenkrecht von ‚der Fläche her: 
vorfpringenden Rand verfehen; in einen Falz Ddiefes 
Rands wird bie genau pafjende Dedplatte © einge: 
legt; über dad Ganze ſchiebt man einen Kolben. oder 
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laͤnglich vieredigen Ring d, deſſen Schraube e auf 
die Platte drüdt und den Einguß feft gefchloffen er: 
halt. Das ringsum abgeſchraͤgte Gießloch, welches 
die ganze Ausdehnung der einen ſchmalen Seite ein: 
nimmt, ift beim Gebrauch frag nach oben gekehrt. 
Um ſchmaͤlere Platten zu gießen, legt man ein Staͤb⸗ 
chen b ein und verengt dadurch die Breite der Hoͤh— 
lung nad Erforderniß. — Fig. 20 und 21 find Sei: 
tenanfiht und Grundriß eines andern inguffes, 
welcher von dem vorigen in einigen Punkten abweidt. 
Er befteht aus zwei gleichen vieredigen Platten m 
und n, die an der Stelle des Gießlochs eine Art 
Zrichter 1 bilden und zwifchen welche ein hufeifenförs 
miges Mittelſtuͤck o eingelegt wird, worauf man das 
Ganze dur den Kolben p zufammenpreßt, Beim 
Gießen Eleinerer Platten erfeßt man das Hufeifenftüd 
durch eines der drei Fleinern und Dünnern, welche in 
Fig. 22, 23, 24 abgebildet find. Die Schraube q 
drüdt, um die Preffung gleichförmiger zu vertheilen 
und dad Klaffen an den Rändern der Platten zu ver: 
meiden, nicht unmittelbar auf m, fondern auf ein 
zwifchen diefe Platte und den Kolben eingeftedtes Ei: 
fenftüd r, welches fich über die ganze Breite des 
Einguffes erftredt. Diefer Vorfiht ungeachtet ift die 
eben befchriebene Bauart für größere Einguffe nicht 
zu empfehlen, welchen man zwedmäßiger die in Fi— 
gur 19 (nad) zwei Anfichten) dargeftellte Einrichtung 
gibt. Auch bier Liegt zwifchen zwei vieredigen Plat: 
ten f und g ein hufeiſenaͤhnliches Mittelftüf h, fo 
daß bei k die Deffnung zum Eingießen bleibt, deren 
Raͤnder nach innen abgefchragt find. Aber die Ver: 
bindung der drei Theile wird durch mehrere Schrau: 
ben i bewerfitelligt, welche ein Klaffen ganz unmoͤg— 
lih machen und die man nur ein wenig losdreht, um 
die gegoffene Platte heraus zu fehütteln. 
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Wenn in einzelnen ſelten vorkommenden Fällen 
kleine Arbeitsſtuͤcke von Silber und Gold gegoſſen wer: 
den, z. B. maſſive Ringe u. dergl., ſo geſchieht das 
Gießen — wie das des Meſſings — in Sand, oder 
man bedient ſich dazu der Sepia (des Blackfiſch— 
beins, Os sepia). Lebtere iſt die weiße, blättrige, 
leichte und lodere, groͤßtentheils aus fohlenfaurem Kalk 
beftehende Subftan; aus dem Rüden des Zinten = oder 
Blackfiſches, welche in Geftalt platter ovaler Stüde 
von 6—7 Boll Laͤnge, 23—3 Zoll Breite und 2—1 
Zoll Dide (im Mittelpuntt gemefjen) vorfommt. Sie 
nimmt leicht Eindrüde an und kann daher, nachdem 
ihre Oberfläche geebnet und glatt gemacht ift, zum. 
Eindrüden Fleiner Modelle gebraudt werden. Man 
feßt vie Formen aus diefer Subftanz von zwei Plats 
ten zufammen, welche wie die Hälften einer Gießflas 
fche auf einander paffen. 


Anhang. 
Bon dem Emailliren und Verzinnen gußeiſerner 
Geſchirre. 


Das Emailliren‘?) 


1) Hauptüberfidt. 


Das Verfahren, Gußeifen, nämlich gegoffene ei: 
ferne Koch= und andere Gefcirre und allerlei Geräs 
the mit einer Emaille oder Slafur zu verfeben, welche 
neben ihrer Unſchaͤdlichkeit die gehörige Feſtigkeit bes 
figt und dadurch das Gefchirr und Geräthe vor Roſt, 
Schmug und Aufloͤslichkeit in Pflanzenfäuren ſchuͤtzt, 
beſteht in der Hauptſache darin, daß das gußeiſerne 


*) Entlehnt aus der Beſchreibung eines ben Hrn. ga, 
und Keil zw Zroppau. in hreichifch Schleſien 1825 ertheilz 
ten und nun erlofchenen zehnjährigen Privilegiumd, in ben 
Sahrbüchern des > 8. polytechn. Inftituts zu Wien, Bd, XX. 
(Wien 1839) ©. 302 ze. — Siehe auch Dr. Jo urd an zu 
Klausthal Emailbildungsverfuche, in ne 8 Journal 
‚für praftifche Chemie, Bd. 13 (1838), ©. 12 ꝛc. — und bie 
kleine Schrift von C. Erbe in Schmalkalden: Gründliche 
' Anweifung zum Emailliven und Berzinnen ber gegoffenen und- 
geſchlagenen eiſernen Kochgeſchirre. Quedlinburg 1887, 
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Geraͤth, nachdem es vorher fehr gut vom Moft oder 
Gruͤnſpan und fonftigen Fettigfeiten gänzlich gereis 
nigt worden, mit einer fogenannten Grundmaffe, be: 
ftehend aus einer porzellanartigen, ‘im Feuer feft er: 
härtenden Maffe, naß überzogen und dann noch feucht 
durch Aufftäubung einer feingepulverten leichtflüfjigen 
Slafur infruftirt, diefer ganze Ueberzug aber nach ge: 
börigem Trocknen in einer verfchloffenen Glühvorrich: 
tung eingebrannt, d. h. bei einer beftimmten Tempe— 
ratur angefchmolzen wird. Das Gefchirr oder Ge: 
räth erhält dann einen ematllartigen, wohlglafirten, 
faft undurdhfichtigen und feft auffißenden-- Ueberzug 
von graumeißer Farbe, welcher gegen die gewöhnlichen 
Säuren, wie ſolche in Speifen vorfommen, fehr lange 
fhüst und bei größerer Reinlichkeit dem Gefchirr oder 
Geräth ein gefälliges Anfehn gibt, 


2) Auswahl und Vorbereitung der eifernen 
Gefhirre oder Geraͤthe. 


Faft alle Geftalten und Größen von Koch= und 

fonftigen eifernen gegoffenen Gefchirren und Geräthen 
fönnen, wenn ihre Metalftärfe nicht zu groß, ihr 
Umfang nicht zu beträchtlich und jene Metallftärke 
nicht zu verfchiedenartig ift, emaillirt werden. 3.3. 
alle Arten Hafen, Töpfe, Nainen, Kaftrole, Schüf: 
feln, Zeller, Naͤpfe, Zrichter, Wannen, Schalen, 
Bafen u. dergl. Gefchirre zum häuslichen und lands» 
wirthfchaftlihen Gebrauch, fo wie auch Pferdefrip: 
pen für ein, einzelnes Stud Vieh, mithin alfo alle 
ähnlichen Sachen und Geräthe koͤnnen Gegenftände 
der Emaillanwendung feyn, wenn ihre Größe nicht 
etwa fo beträchtlich ift, daß bei Auftragung der 
Emaillenmaffen und ber Einbrennung zu große Schwie: 
tigfeiten entflünden. ©o 3. B. würde.es fehr zwei: 
felhaft feyn, einen drei Schuh weiten und mehrere 
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Gentner fchweren Seifenfiederkeffel, oder eine mehrere 
Schuh lange Platte mit gutem Erfolg zu emailliren, 
obwohl nicht in Abrede geftellt werden kann, daß 
auch dies bei angewandten Hilfsvorrichtungen zu be: 
werfftelligen if. In gegenwärtiger Befchreibung 
fommt es daher vorzüglid auf die Emaillirung der 
gewöhnlichen Gefchirre und Geräthe zum häuslichen 
und öfonomifhen Gebrauh an. — Die Eifenguß: 
gefchirre und Geräthe dürfen nicht unrein oder löches 
rig gegoſſen und mit zufälligen Narben, Warzen oder 
ſchaͤdlichen Erhabenheiten verfehen feyn. Weißes in 
der Glühhige leicht fpringendes Eifen ift ebenfalls vers 
werflich und überhaupt müffen zum Emailliren ftet3 
die gelungenften, reinften und glätteften ausgewählt 
werden. Die Vorbereitung folcher Geſchirre und Ges 
räthe gefchieht dadurch, daß ſolche zuerft mit rauhen 
fcharfen Steinen oder Feilen von allem mechaniſch 
anhängenden Sand, Lehm oder Schladen und Koh: 
lentheilen ganze befreit werden. Vermuthet man, 
daß Fettigkeit durch irgend einen Zufall oder Be: 
ſchmutzung auf die zu emaillirende Fläche gefommen 
ift, fo muß das Geräth einer leichten dunfelrothen 
Stühhige zur Entfernung diefer Verunreinigung un: 
terworfen werden, welches aber im gewöhnlichen Fall 
nicht nöthig ift. Nun wird das mechanifch gereinigte 
Geſchirr gebeist. Man bedient fi hierzu am vors 
theilhafteften der Pflanzenfäure, namentlich der Effig: 
faure und zwar in dem Zuftand, wie foldhe in der 
fauer gegohrnen Kornmaifche, in Wein:, oder Bier:, 
oder Fruchteffig, oder in jener Fluͤſſigkeit vorkommt, 
welche bei der Verkohlung ves Holzes in verfchloffe: 
nen Defen oder Meilern durch Niederfchlag en 
wird. Alle diefe Flüffigkeiten enthalten die Effigfäure 
mehr oder weniger verdünnt und mit fchleimigen, fas 
ferigen und andern Subftanzen vermengt, find aber 
fammilich zum Beitzen des Eiſens anwendbar, indem 
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blos die Dauer der Beitzzeit Abweichungen bemerken 
läßt. Im Großen wird am gewoͤhnlichſten und vor: 
theilhafteften die Kornbeige angewendet. Sie wird 
- ganz fo bereitet, wie die Maifche zum Branntwein: 
brennen, nur daß man die geiftige Gährungsperiode 
vorübergehen läßt, bis die Flüffigkeit in den zweiten 
oder fauern Gährungsgrad eingetreten iſt, welcher 
durch Wärme unterftugt wird. 

Obwohl die Holzeffigfäure das wohlfeilfte Beitz⸗ 
material zu feyn ſcheint, fo ift fie doch oft hinder: 
lich, weil fie im gewöhnlichen wohlfeilften Zuftand 
noch zu viel ätherifhe und empyreumatifche Del = und 
Harztheile vermengt enthält, welche dad Beitzen ftels 
lenweis verhindern und die ganze Emaillirung mißs 
glüden laſſen. — Nur fehr forgfältig gereinigter 
Holzeffig kann hierzu verwendet werden. - 

Die mechaniſch gereinigten Kochgefchirre werben 
nun in jene faure Beige gethan, dergeftalt, daß bie 
Deffnung 3. B. der Zöpfe oben zu ftehen fommt, 
damit die fich bildenden Gasblafen frei entweichen 
fönnen. Die Beigung wird, wenn die Arbeit raſch 
gehen foll, durch Erwärmung des Beigmittel3 zu etwa 
20 — 250 R. befördert. Auch ift ed zweckmaͤßig, 
die Gefchirre nach etwa 6 Stunden herauszunehmen, 
mit einem groben Fetzen zu bewifchen und neuerdings 
in die Beige zu ftellen. Dadurch bewirft man das 
beffere Angreifen der Säure wegen ber Befreiung 
der Eifenflähe vom Eifenfchlamm, der fich. ftets 
ſchwaͤrzlich am Gefäß zeig. Im Ganzen find 10 
bis 12 Stunden hinreichend bei 15 bis 200 R. Lem: 
peratur, jedes Eifengefchirr zu beißen, wenn naͤmlich 
eine Beige von einer Wiener Mebe Kornjchrot (oder 
Gerftenmal;) mit 100 Maas lauem MWaffer und etwa 
1 Pfund Sauerteig, oder ein anderes Gährmittel be= 
reitet worden. — Die Beißung kann in hölzernen 


Gefäßen gefchehen. 
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Nachdem bie Geſchirre oder Geraͤthe auf dieſe 
- Weife gebeigt worden, werden folche nach einander 
aus der Beige genommen, fehnell im lauwarmen Waf: 
fer abgefchweift und mit einem groben Feen und 
Sand rein ausgefcheuert, fo dag das Geſchirr oder 
Geraͤth auf der zu emaillirenden Fläche recht rein und 
blank erfcheint. Ie forgfältiger diefes Scheuern ge: 
fchieht, je gemiffer ift man der Feftigfeit der dem: 
nächftigen Emaillirung. Nun wird dad Gefäß oder 
Geräth nochmal zweis oder dreimal mit ſtets reinem 
Waſſer u und unter Waffer ausgewifcht, fo 
daß wo möglich alle Säure, am beflen mit Beis 
bilfe einer Bürfte, abgejchweift if. — Man muß 
ſehr forgfältig darauf fehen, daß während diefer Rei: 
nigung dad Gefäß nicht länger als etwa 5 bid 10 
Sekunden außer der Fluͤſſigkeit fich ‚befindet, weil fich 
fonft fofort ein gelblicher Niederichlag aus Eifen an: 
ſetzt, welcher hoͤchſt fchäblich ift und die Emaille nicht 
binden läßt. Nachdem nun das Geſchirr oder Ges 
räth möglichft rein und fäurefrei ift, wird es fogleich 
unter reined Waſſer gebradht, damit fi Fein Roſt 
anfest. Hier bleibt e8 fo lange, bis eö mit Emailles 
maſſen überzogen werden fol. Haft immer fest fich 
aber auch im fehr reinen Flußwafler an das blanke 
Gefäß eine dünne gelbe Schlammhaut, welche jedoch 
nur locker auffist. und furz vor dem Gebrauch des 
Geſchirrs durch reines Waſſer abgefpült werden fann. 
Man muß überhaupt beim Reinigen der Gefchirre 
das reine Flußwaffer nicht fhonen, um durch mög: 
lichſte Verdünnung alle adhärivende Säure fortzu: 
fchaffen. Sowohl dad Beigen der Gefchirre, ald das 
em gefchieht am beften in hölzernen Ge: 
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3) Zubereitung der Emaillemaffen. 


A. Der Srundmaffe. Sie befteht aus Kies 
felerde, Borar und Thon. Erftere beiden Ingrediens 
zen werden zufammengefchmolzen (eigentlich zuſam— 
mengefintert); der Thon dient ald Bindemittel, um 
der gepulverten Maſſe eine gewiſſe Konfiftenz zu ge: 
ben, auch der Emaille eine undurchfichtige Face zu 
erteilen. | 

a. Zubereitung ber Kiefelerde. Reiner, 
eifenfreter Quarz, Bergkryſtall, reine, nicht kalkſcha— 
lige Feuerſteine, oder reine, eifenfreie, ganz weiße 
Flußkiefel und Gefchiebe, felbft bei ne an diefen 
beſſern Kiefelgefteinen auch fehr weißer, höchft rein ges 
wafchener Sand ift hierzu anwendbar. — Am bes 
ften ift reiner eifenfreier Quarz, weil er auch wohl 
im VBerhältniß feiner Güte am wohlfeilften if. Das 
Duarzgeftein wird rein gewafchen, roth geglüht und 
in einem reinlichen Gefäß in reinem Falten’ Waffer ab: 
gelöfcht. Die mürben Steine-werden dann in einem 
Steinmörfer zur Erbfengröße geftoßen und dann uns 
ter einer Porzellanglafurmühle, oder unter einer Mühle 
von fehr grobförnigem feften Sandftein (Konglomes 
rat), zu faft unfühlbarem Pulver, troden, oder bef: 
fer naß gemacht, zerrieben, dann aufs feinfte ge= 
fhlämmt. Iſt man überzeugt, daß weder durch die 
Mühle, oder durch das Brennen, oder durch fonft 
anhängende Theile dieſes Pulver eifenhaltig ift, fo be: 
darf ed weiter Feiner Reinigung. Iſt man aber aus 
Mangel an Vorrichtungen genöthigt, den Quarz in 
eifernen Mörfern oder Schalen zu flampfen oder zu 
reiben, fo ift ein langfames Digeriren des Kiefelpuls 
vers mit verbünnter Salzfäure nöthig, wobei. auch 
Wärme angewendet werden kann. Nach vielmaligem 
Ausfügen ıft dann, wenn das abfließende Waſſer 
nicht mehr auf Säure reagirt, dad Kiefelpulver, wel: 
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ches man der Kürze wegen Kiefelerde nennt, hinrei⸗ 
chend rein, muß aber natürlich ganz farblos erfcheis 
nen. Es wird mit Abhaltung von Staub am beften 
in irbenen oder reinen hölzernen, nicht fchiefrigen Ges 
fäßen aufbewahrt. . 

b. Vorbereitung des Borar. Der ges 
wöhnliche Fäufliche raffinirte Borar ift hierzu dienlich 
und wird nur fein gemahlen, höchft fein gefiebt, fo 
daß dad Pulver kaum fühlbar ift und dann dieſes 
Pulver in trodnen, am beften großen gläfernen Ges 
fäßen wohlverfchloffen aufbewahrt. _ | 

c. -Zubereitung des Thond. Reiner, weis 
fer Thon, welcher nach dem. Brennen noch weiß 
bleibt und wozu der Paffauer, der Erfahrung zufolge, 
fih am beften bewährt, jedoch jeder andere nicht 
Talkerde haltige, obige Eigenfchaften befigende weiße 
Thon auch anwendbar ift, wird in lufttrodnem Zus / 
. fand gepulvert, gefiebt, mit vielem reinen Waſſer 

zur Mil angerührt und auf die gewöhnliche Weife, 

jedoch höchft rein gefchlämmt, fo daß feine Spur von 
Sand oder unaufgelöften Zheilen bemerkt werden kann. 
Der fo gefhlämmte Thon wird durch Abgießen des 
Waſſers oder Filtriren foncentrirt und dann ber etwa 
80° R. Wärme getrodnet. Man prüft ihn mit 
Schwefel: oder Salfäure, ob er kalkhaltig iſt. In 
diefem Fall ift er gänzlich unbrauchbar. Der diefe 
Probe beftehende Thon, aus weldhem nämlich Fein 
Fohlenfaures Gas durch Säuren entwidelt wird, ift 
nun, nachdem er fein gepulvert in trodnen Gefäßen 
aufbewahrt wird, zu Emaille brauchbar. 

d. Mifhung der Grundmaffe. Dem Ge: 
wicht nach werden 5 Theile der oben erwähnten Kies 
felerde in trodner Pulvergeftalt" mit 3 Zheilen bes 
gepulverten Borar innigft gemengt, am beften in eis 
ner großen Reibfchale durch einander gerieben. Dies 
feö Gemenge wird in einen von nicht leicht ſchmelz⸗ 
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barem Thon amgefertigten runden, etwas hohen 
Schmelztiegel gethan, der Tiegel aber nur zur Haͤlfte 
gefült. Man bringt den Ziegel wohl bedeckt in ei- 
nen Muffelofen, welcher eine dunkelrothe— Wärme ge: 
währt. Nach 10 bis 15 Minuten ift der Borar in 
feinem Kryſtallwaſſer gefchmolzen, hat die Kiefelerde 
in dad Gemenge aufgenommen und iſt aufgeblaht. —. 
Diefe Maffe darf nun nicht fo warm gemacht wer⸗ 
den, daß das Gemenge in gluͤhenden Fluß geraͤth, 
ſondern nachdem man feine Bewegung mehr an ber 
Maffe wahrnimmt, wird fie auf eine reine irdene 
Schuͤſſel ausgeſchuͤttet und fo lange wieder friſches 
Semenge vom Kiefel und Borar in jenen Ziegel ge: 
than und entwäffert, bis man fo viel hat, um mit 
dieſer entwäfferten (Falcinirten) Maſſe, welche vorher 
noch fein gerieben wird, denfelben Schmelztiegel bis 
zu 2 feiner Höhe feft eingedrückt zu füllen. Er wird 
zur Schonung gegen alles Unreine mit einer Thon⸗ 
platte bedeckt und nun in den Muffelofen geſtellt, 
welchem man, gleichviel ob mit Holz, Holzkohlen, 
Steinkohlen, Koaks oder Torf, ſo ſtark heitzt, daß 
der Tiegel eine gleichfoͤrmige ſoiche Hitze erhaͤlt, welche 
etwa jener gleichkommt, worin Meffing "dünnfküffig 
wird. Man laßt den Ziegel gegen eine Stunde in 
diefer gleihförmig zu erhaltenden Hitze; bei Maffen 
‚ von mehr als 3 Pfund aber verhältnißmäßig länger. 
Nun fegt man noch warm den Ziegel aus dem Dfen 
und läßt ihn ziemlich bald an der Luft abkühlen. 
Nah gänzlihem Erkalten wird der Ziegel behutfam 
zerichlagen. Die balbgefhmolzene Maffe ift gewöhns 
lich zu einem Stüd zufammengefunfen , bimsfteinar: 
tig verfintert, alfo nicht eigentlich geflofien und dens 
noch ſehr feſt; fie Hat —8 und Loͤcher. Dieſe 
Maſſe muß von allen anhängenden Zheilen des 
— wittelſt einer Feile wohl gereinigt wer: 
den. Diefes Stuͤck, oder wenn die Maſſe zufällig 
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zerbrochen, die Stüde werben in einem ZThonfchers 
ben braunwarm geglüht und in Faltem Waffer ab: 
gelöfcht. Die Maſſe ift dann leicht zerbrehlih und 
zerreiblih und wird dann in einem Öteinmörfer 
gröblich geftoßen und dann auf einer harten Mühle, 
welche nichts Unreines Kinzufommen läßt, naß fo 
zart gemahlen, ald es nur immer möglich if. Dann 
muß dad Pulver noch auf das feinfte gefchlämmt 
und die gröbern NRüdjtände ferner gemahlen wer: 
den. Das gefchlämmte und getrodnete Pulver muß 
durchaus farblos erfcheinen und zur Probe vor dem 
Loͤthrohr in ftarker Hite zu einer etwas opalifirens 
den Perle fchmelzen. Diefes Grundmaffenpulver wird 
nun mit 4 feines Gewichts von dem oben ad c. er: 
wähnten Thonpulver troden vermengt, fo daß 5 
Gewichtötheile aus 4 Theilen Grundmaffenpulver und 
1 Theil Thon. beftehen. Dieſes Gemenge, welches 
überhaupt fertige Grundmaffe genannt wird, 
muß in einer fleineinen oder porzellanenen Reibfchale 
erft troden fehr innig vermengt werden. Dann 
wird diefe Maffe, vor Feuchtigkeit geſchuͤtzt, in reis 
nr fteinernen, irdenen oder gläfernen Gefäßen ver: 
wahrt. | 
B. Die Glaſur. Sie befteht aus einem wirk—⸗ 
lichen Glas, welches aus Kiefelerde, Natron (ge: 
reinigter Soda) und Borar befteht. - Kiefelerde und 
Borar erhalten Feine weitere Vorbereitung, als jene, 
weldhe oben ad a und b befchrieben worden. Die 
gereinigte, kohlenſaure Fäuflihe Soda wird jedoch 
des größten Theils ihres Kıyflallmafferd durch Kal: 
ciniren in braunroth glühender Muffel in einem reis 
nen Thontiegel oder einer Schüffel beraubt, fo daß 
der Natrongehalt dadurch Foncentrirt wird. Die fo 
falcinirte Soda wird fein gerieben, möglichft zart 
gefiebt und vor Feuchtigkeit geſchuͤtzt, reinlich aufbe: 
wahrt. 
Schauplat 103. Bd. 48 
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Es werden nun zu 6 Gemichtötheilen Kiefelerbe 
von oben ad a erwähnter Beichaffenheit 3 Xheile des 
beſchriebenen Borarpulverd und 2 Theile obigen So: 
dapulverd genommen und auf einer Reibſchale troden 
innig in, einander gerieben. Zur gänzlichen Austreis 
bung des Kryftallwaffers aus dem Borar und der 

oda in diefem Gemenge wird foldhes bei der Bor: 
bereitung der Grundmaffe, vor dem wirklichen Zus 
fammenfchmelzen, erft in einem reinen irdenen 
Schmelztiegel oder in einer ſolchen Schüffel unter 
der Muffel bei braunrother Hitze fo lange geglüht, 
bis Fein Auffchäumen oder Aufbläfen mehr bemerkt 
wird. Die auf folche Art Falcinirte Fritte wird nun 
nochmald fein gerieben und in einen Schmelztiegel 
von etwa 2 bis 5 Pfund Jnhalt feft eingedrüdt, 
wohl bededt und bei anfänglich gelinder, nach einer 
halben Stunde flärkerer Hitze zufammengefchmolzen. 
Diefe Hige wird fo weit getrieben, daß fie derjeni— 
gen gleichfommt, welche etwa zwifchen der Kupfer: 
und Eifenichmelzhige liegt, alfo ziemlich wie in eis 
nem gewöhnlichen Glasofen. Diefe- Hiße ift genau 
erreicht worden, wenn die Glafur zu einem durchs 
aus farblofen, vollkommen kryſtallklaren, kompakten 
Glas ohne alle Blafen und Fleden geflofien if. Hat 
man einen Echmelztiegel von 3 bis 5 Pfund oder 
mehr Inhalt, fo kann diefes Glas fofort aus dem 
Ziegel in reines Faltes Waſſer gegoffen werden, — 
der Ziegel ift_ dann wohl noch ferner zu gebrauchen. 
Bei Eleinern Quantitäten läßt man das Glas im Ti: 
gel erfalten, zerbricht denfelben und verfährt bei Rei— 
nigung, Glühen und Ablöfchen des Glasſtuͤcks wie 
bet der ad d befchriebenen Grundmaſſe. Die abge: 
fühlte, durch das plößliche Ablöjchen im Waſſer aͤu— 
ßerſt mürbe Glaſurmaſſe wird nun in einer fteiner: 
nen Reibſchale geftoßen, gerieben und dann auf der 
erwähnten Mühle auf das zartefte gemahlen, hödhft 


. 
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ſein geſchlaͤnmt, nach Abgießen des Waſſers — 


net und in Pulvergeſtalt reinlich in ſaubern 
aufbewahrt. 


efaͤßen 


4) Auftragen und Einbrennen ber Emaille 
auf eiferne gegoffene Geſchirre und Ge; 
räthe. 


A. Bubereitung und Auftragung ber 
Grundmaffe und Glafur, Ad d befchriebene 
fertige Grundmaffe, beftehend aus zufammengefinters 
ter Kiefelerdve mit Borar und. vermengt mit Thon, 
wird nun in einem fehr reinen, am beften porzella: 
nenen oder eifernen emaillirten Gefchirr (Hafen) mit 


lauem, bis etwa 309 Reaum. erwärmten (vorher os 


hend gewefenen) durchgefeihten Waffer vermittelft eis 
nes reinlihen hölzernen Spateld eingeruͤhrt. Diefer 
Miſchung wird nad und nach blos fo viel Waſſer 


- zugefeßt, daß folche bei anhaltendem gleichmäßigen 


Unühren die Konfiftenz des gewoͤhnlichen Zuderfy: 
rups erhält. Dad Umrühren wird in anhaltender 
gleichförmiger Erwärmung fo lange fortgefegt, bis 


durchaus Feine Knoten zu erfennen find. Die Tem: 


peratur muß ſtets etwa 30 bis 859 Reaum. zu hal: 
ten gefucht werden. Man nimmt zu einer foldhen 
Vermifchung nach Maasgabe der auf einmal zu emails 
lirenden Gegenftände etwa 6 Pfund trodene fertige 
Grundmaffe in Pulverform und das entfprechende, 
jene Konfiftenz erforderlihe Quantum Waffer, wel: 
ches etwa in einem Gefchirr von drei Wiener 
Maas behandelt werden kann und. für etwa 50 Th: 
pfe, a 13 Maas, welche emaillirtt werden follen, bei: 


läufig binreicht. — Nachdem nun diefe Grundmaffe 


in fiet3 gleicher befchriebener Wärme gehalten und 
fortwährend vom Grund auf — wird, kann 
8 





zum Auftragen auf bie zu emaillirenden Gefchirre 
oder Geräthe gefchritten werden. — Diefe nimmt 
man aus dem Waſſer, fpült fie nochmals rein ab, 
trodnet ‚fie mit einem trocdenen Zeinenhader und er: 
wärmt fie in dem Muffelofen fo ftarf, daß fie auf 
der blank gefcheuerten Seite die violete Anlauffarbe 
zeigen. — Sie werden dann fchnell aus der Muf: 
fel genommen und man läßt das Geſchirr bis zu 
etwa 60 bis 70% Reaum. abkühlen. Durch diefe 
Erhigung wird die lebte Spur von Pflanzenfäure 
verjagt, auch alle Feuchtigkeit fortgefchafft. Die 
etwa 30 bis 35% Reaum. erwäarmte (ftetS im Ums 
rühren begriffene) Grundmaffe wird nun mit einem 
fehr reinen tiefen Löffel in das Gefchirr, welches, 
wie gefagt, noch 60 bis 70% Wärme hat, gegof: 
fen. . Sn den zu emaillirenden Zopf gießt man etwa 
ein gutes halbes Seidel der Grundmaffe, diefelbe 
wird nun. fchnell durch einen höchft reinen feharfen 
Borftenpinfel, welcher auch an den Seiten mit Haas 
ren. verfehen ift, in die Wände des Zopfs oder fon= 
ſtigen Geſchirrs oder Geraͤths eingerieben, fo daß 
alle Stellen deſſelben, weldye emaillirt werben follen, 
raſch hinter einander, während der Zopf noch warm 
ift, mit der Grundmaffe in einige Berührung kom: 
men. Dieſes Einreiben wird auf allen Stellen fo. 
lange fortgeſetzt, bis das Geſchirr etwas erkaltet. Iſt 
es handwarm oder etwa 300 Reaum., fo hört man 
mit dem Einreiben des Pinfeld auf und ſchwenkt die 
im Gefchirr befindliche Grundmaffe dermaafen ber: 
um, daß fie überall die zu emaillirenden Stellen 
gleichförmig uͤberzieht. Dann wird da3 Gefchirr 
plöglih umgekehrt, To daß der Rand unten fommt 
und in horizontaler Richtung fich befindet (wobei ber 
Boden des Gefäßes oben ift); während man das 
Geſchirr auf diefe Weiſe ſchwebend hält und mit ei: 
nem veinen hölzernen Stod von etwa 1 Zoll bid 
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und 10 Zoll lang an die Außenwaͤnde des Gefaͤßes 
klopft, fließt die uberflüffige Srundmaffe heraus, wel: 
he man in ein unterftehendes reines Gefchirr aufs 
fängt. Findet man, daß die Grundmafje dad Ge: 
fchirr inwendig etwa 1; oder „I, Zoll did (nach 
Maasgabe der Dimenfion des Gefchirrd) gleichför- 
mig. zu überziehen hinreichend ift, fo wird daffelbe 
ſchnell wieder umgekehrt, fo daß bie — nach 
oben kommt. Abermals wird mit dem erwaͤhnten 
hoͤlzernen Stock rings umher auf das Geſchirr leiſe 
geklopft, bis dem Auge die Grundmaſſe recht gleich⸗ 
foͤrmig vertheilt erſcheint. Iſt dies der Fall, ſo wird 
die Grundmaſſe 4 Zoll vom Rand mit einem ſtei⸗ 
fen Leder, welches einen Einfchnitt hat, rein abge- 
wifcht, fo daß die Emaille nicht bis an den dußers 
fin Rand reiht. Zur fehönern Ausgleichung der 
* Emaille werben außen an dem Rand rings herum 
noch einige Schläge (leife) mit dem Stod gegeben 
und nun fofort das Gefchirr zur Glaſur gebracht. — 
Sn diefem Moment hat die aufgetragene Grunds 
maſſe etwa Honigskonſiſtenz und oft fchon etwas 
fteifere.e Sie muß aber immer etwas feucht feyn, 
um die aufzupudernde Glafur feft anzufaugen. Die 
ad 3 B befchriebene Glafur in zarter Pulverform 
wird durch einen battiftleinenen Beutel, - welcher am 
Boden. durch einen Blechring inwendig ausgefpreigt 
ift, auf das mit der Grundmaffe verfehene Gefchire 
gepubert, indem man das Geſchirr nach allen Seis 
ten wendet, Dies Pubdern gefchieht, indem der Beus 
tel mit der Glafur etwa 4 Zoll vom Gefäß in zu: 
Fender Bewegung ſenkrecht auf und nieder bewegt 
wird. Es wird fo lange und ununterbrochen gepus 
dert, bis man bemerkt, daß alle Stellen des Ge: 
ſchirrs, welche bereits mit der Grundmaffe überzo: 
gen worden, gleichförmig etwa 74, bis 2; Boll did 
uberfiäubt find. Die wie loderer Reif angeflogene 
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Glaſur würde fofort ſtellenweis abfallen, wenn das 
Geſchirr erfchüttert oder angeftoßen würde. Es ift 
‚hierbei alfo die größte Vorſicht und Neinlichkeit un: 
erläßlich. Leife wird nun dad während biefes Pro: 
ceffes ziemlich erfaltete Geſchirr auf eine ermärmte 
Stelle gebracht, ſo daß ohne Zögerung die Verduͤn— 
fiung der in der aufgetragenen Grundmaffe und die: 
ſelbe überziehenden Glafur befindenden Feuchtigfeit bes _ 
‚werfftelligt iftz wenn man feinen Dampf aus dem Ge: 
fchirr mehr entweichen fieht, auch dafjelbe nach und nach 
bis etwa 80 bis 900 R. erwärmt und 10 bis 15 Minus 
ten in diefer Zemperatur erhalten worden, ift das Auf: 
‚tragen der Emaille vollendet. 

Ä B. Das Einbrennen oder Auffchmelzen 
der Emaille gefhieht nun, indem dad mit ber 
Grundmafje und Glafur gehörig überzogene trodene 
Geſchirr behutfam mittelfi einer Zange, welche nach 
der Geſtalt des zu emaillirenden Geſchirrs ober Ge: 
raͤths bequem eingerichtet und mit wenigftens drei 
Schuh langen Schenfeln verfehen feyn muß, in den 
‚Muffelofen gebracht und gerade aufrecht geitellt wird, 
(Die Befchreibung des Muffelofens erfolgt - weiter 
unten.) Die beinahe bis zur Mefjingfchmelzhige ers 
wärmte eiferne Muffel wird mittelft einer ftarfen 
Blechthuͤr gefchloffen, Sobald man durdh eine zoll: 
große Deffnung in der Thür bemerkt, daß dad Ge: 
ſchirr in der Muffel braunroth glüht, fo wird bie 
Thür geöffnet und das Gefchirr dergeftalt gedreht, 
daß die gegen die Thür gerichtete Seite defjelben ge: 
gen die Ruͤckwand zu fliehen kommt, weil die Wärme 
im hintern Theil der Muffel gewöhnlich etwas ſtaͤr⸗ 
ter iſt. Diefes Drehen des Gefchirrd, wobei deſſen 
Deffnung immer nach oben gerichtet bleibt, muß ſehr 
behutfam und ohne Erſchuͤtterung gefchehen, indem 
die Glaſur noch nicht feft angefchmolzen ift und leicht 
abfallen Fönnte. Nach und nach erhält Das Geſchirr 
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Rothwaͤrme. Es wird dann noch einmal in jener 
Richtung gedreht, um die, Hige demfelben recht gleich 
fürmig mitzutbeilen. Iſt dies bewirkt, fo wird bie 
Glaſur ichon fo feft halten, daß nun dad Geſchirr 
gelegt werden kann, nämlich daß der Boden nad) 
dem bintern Theil der Muffel, die Deffnung aber 
nach der Thür zu gerichtet if. Nach jedem auf die 
befchriebene Art verrichteten Drehen oder Wenden des 
Geſchirrs wird die Muffel ſtets gefchloffen. Bemerkt 
man durch dad Zhürloch, daß die Glaſur glatt wird, 
d. h. fließt, fo wird abermals dad Geſchirr gedreht, 
fo daß die gefchmolzene Seite — die untere, 
weil bier die Hitze zuerſt einwirkt) nach oben koͤmmt. 
Da alfo die Glafur nicht gleichzeitig fließt, fo ift 
ein mehrmaliges Wenden bes Gefchirrd nothwendig. 
Died zu beurtheilen, wird durch Uebung. erlangt. 
Der Boden eines gewöhnlichen Geſchirrs ( Hafens 
wird — zuletzt fluͤſſſg, weil es gemeinigli 
ber ſtaͤrkſte Theil iſt, alſo zuletzt ſich erwaͤrmt. — 
Iſt nun die Emaille gehoͤrig gefloſſen, welches man 
daraus ſieht, daß die ganze Fläche gleichfoͤrmig gla: 
firt ift, fo nimmt man ohne Weiteres das Geſchirr 
aus der Muffel und laͤßt ed von felbft abkühlen. 
Noch heiß (etwa 90% Reaum.) wird gewöhnliche 
Kochgefchirr auswendig auf der nicht emaillirten Seite 
mit einem Firniß gefchwärzt, welcher bald abdampft, 
trodnet und mit dem Geſchirr abfühlt, auch dem— 
felben ein befjered Anfehen gibt. _ Die angefchmols 
* Emaille wird, wenn de gelungen ift, ziem⸗ 
ih weiß, einen Schatten ind Graue habend, er—⸗ 
fheinen und muß überall gleichartig mit Glafur Über: 
jogen fi darftellen. Sie muß beim Erkalten des 

eſchirrs nicht abfpringen und feine erhabenen Bla 
fen oder gefärbte große Flecke zeigen. 


760 
5) Der Muffelofen 


ift von zweierlei Art, nämlich derjenige, ‘worin die 
Maſſen zubereitet und gefchmolzen werden und berjes 
nige, ‚worin die Emaille auf die Geſchirre und Ges 
räthe eingebrannt oder angefchmolzen wird. 

A. Der Muffelofen zum Zubereiten 
und Schmelzen der Maffen (af. XXXIIL, 
Fig. 1— 6) ift Feiner Fonftruirt und wird feuerfefter 

emacht, indem er zur Schmelzung der Slafur in 
Aare Hitze gefeßt werden muß. Aus ber: beiliegenden 
Beichnung, welche diefen Dfen vorftellt und die ges 
nauere Bezeichnung. der einzelnen Zheile enthält, wird 
jeder Sacverftändige fich belehren koͤnnen. — Es 
wird hier nur noch bemerkt, daß die Muffel von reis 
nem feuerhaltigen Thon feyn muß, daß die Feuerung 
um die Muffel am zweckmaͤßigſten mit Koaks ges 
fchieht, daß jedoch auch andere Feuermaterialien, vor: 
zuglih harte Holzkohlen, dazu Dienfte leiften. Es 
wird ferner bemerft, daß diefer Meuffelofen, wenn _ 
man gerade will, auch ganz entbehrt werden Fann, 
indem in einem gewöhnlichen Windofen die Grunds 
maffe und Glafurzwar eben fo gut gefchmolzen wer: 
den kann, jedoch dabei die Hitze nie fo abgemeffen 
und Unreinlichfeit abgehalten werden kann. 
B. Der Muffelofen zum Einbrennen 
oder Auffchmelzen der Emaille (Zaf. XXXIIL, 
Sig. 7— 12) ift ebenfalld in feiner Konftruftion aus 
ber beiliegenden Zeichnung erfichtlich und ift nur zu 
bemerken, daß die Muffel von Gußelfen am zwed: 
— iſt, daß zur Erwaͤrmung derſelben am be— 
ſten Steinkohlenflamme angewendet wird, daß aber 
auch Holz, Torf, oder Holzkohlen hierzu bei einer 
angemeſſenen Veraͤnderung des Roſts und Raums 
um die Muffel zu verwenden ſind. Obgleich dieſer 
Dfen nicht zu ſtarke Hitze erleidet, fo iſt es dennoch 
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fehr zweckmaͤßig, ihn von guten feuerhaltigen Biegeln 
zu bauen. Auch bei diefem fen koͤnnen zweckdien— 
liche Veränderungen in den Dimenfionen vorgenom⸗ 

men werden, je nachdem ed die Größe und Geftalt 
der zu smaillirenden Stüde erheifcht, 


6) Allgemeine Bemerkungen. 


A. Das Verhältniß des Borar zur Kiefelerde in 
ber Grundmaffe wird zwedmäßig bei großen, ftarf 
im Eifen ausfallenden Gegenftänden dahin abgeän: 
dert, daß man zu 5 Zheilen Kiefelerde nur 24, 2, 
ja bei ganz ſchweren Stüden nur 13 Gewichtstheile 
Borar zufest:e Die Grundmaffe wird allerdings da= 
burch firengflüffiger, aber ftärfere Gußftüde ertragen 
audy verhältnigmäßig mehr Hitze. Eben fo wird die 
Glaſur zu folhen ſtarken Stüden, worunter Fleinere 
Keſſel, Pferdefrippen, Röhren und dergl. gehören, 
etwas ftrengflüffiger gemacht und ſtatt 3 Theile Bo: 
rar und 2 Theile Soda zu 6 Theilen Kiefelerde, nur 5 
Theile Borar und 3 Xheile Soda zu 12 Xheilen 
Kiejelerde angewandt. Die Anwendung ded gewöhns 
lichen Bruchglafes mit Zufag von Bora, weldyer 
ſich einige Emaillirer als Glafur bedienen, ift ver: 
— weil oft Bleioxyd und Arſenik im Glas vor: 
ommt. 

B. Weil die Auftragung ber Grundmaffe ber 
technifch fchwierigfte Gegenitand des ganzen Emaillir- 
proceffes ift, fo fcheitert bei Ungeübten oft die ganze 
Arbeit an diefem einzigen Umftand, welcher weder 
aus Befchreibungen, noch aus bloßem Anfchauen dies 
fer Arbeit, folgli allein durch Uebung erlernt wer: 
den kann. 

©. Diefe bier befchriebene Emaille kann rofens 
roth, braun, fchwärzlih, grau oder roth durch Ei: 
fenoryd,, grün durch Chromoryd und blau durch Ko: 
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baltoryb unſchaͤdlich in allen Nüancen gefärbt, auch 
wie Porzellan oder Glas vergoldet werden. 





Erklärungen der Zeihnungen auf Tafel 
XXXIIL, Fig. 1,2, 3, 4,5, 6 


a Dfengemäuer von feuerfeften Ziegeln oder Stei= 
nen; b Säße oder. Unterfäße für die Muffel von den 
felben; ec die Muffel von feuerfeftem Thon; d Feue— 
rungsraum für Koaks oder harte Holzkohlen; e der 
Koft von Guß- oder Schmiederifen; f der Aſchen⸗ 
fall; g Züge zum Abzug des Rauchs und der er: 
wärmten Luft; h Züge zum Zufammenfchüren ver 
Kohlen und Vermehrung des Zugs; i dergl. neben 
der Muffel; k Einheigöffnung zum Verſchließen mit 
einer ſtarken Blechthuͤr; I Einfagöffnung zur Muffel 
, mit dergl.; m ſtarke Eiienblehthür vor der Muffel 
und Ajchenöffnungz; m Worberplatte zum Schuß der 
Mauer; o Anker und Schließen, p Thondedel zum 
Sperren und Reguliren der Abzugsöffnungen. 


Sig. 7, 8,9, 10, 11 u. 12. 


a Dfengemäuer von feuerfeften Ziegeln oder Stet- 
nen; b Unterlagen für die Muffel von Schmiebeeifen, 
3 Zoll ſtark; c Muffel von Gußeifen, & bis 1 Zoll 
did; d Feuerungsraum für Steinkohlen oder Holz; 
e Roſt von Guß= oder Schmiedeeifen; f Afchenfall; - 

Rauchabzuͤge; h Einfegthür zur Muffel; i blecherne 
hir; k deögl. zur Einheigung; 1 eine bergl. zum 
Aſchenfall; m Zhondedel zur Regulirung und Sper: 
sung bed Zugs. 
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Das Verziunen qußeiferner Gefäße m. ſ. f- . 


Beim Berzinnen gußeiferner Gefäße, welches 
bauptfächlich in England angewendet wird, verfährt 
man folgendermaafen. Die Töpfe werden fo dünn 
ald möglich und von halbirtem oder weißen Roheifen 
gegoffen, weil diefes das Zinn leichter-annimmt. Vor 
dem Berzinnen müffen fie erft ausgeglüht und dann 
inwendig außgedreht werden, damit fie eine reine, 
ebene und ganz glatte Oberfläche erlangen, welche, 
wenn fie beim Guß auch noch fo rein ausfallen, nicht 
zu erhalten ſteht. Das Ausglühen gefchieht in einem 
den Glasöfen ähnlichen Dfen. Der Roft liegt in ber 
Mitte und etwas tiefer ald die Seitenbanke, auf wel 
che die Gefäße geftellt werden, die die auszuglühenden 
Töpfe und Steinkohlenftaub enthalten. Die 
fäße ftehen auf eifernen Wagen, auf denen Ziegelfteine 
liegen, ' Man führt fie durch zwei große Deffnungen 
in und aus dem Ofen, welche während des Gluͤhens 
mit eifernen mit Ziegelfteinen ausgefegten Ihren, bie 
durch ein Gegengewicht auf und nieder bewegt wer: 
den, verfchloffen find, Die Gtühgefäße beftehen aus 
Gußeifen und find 5 Fuß hodh und 24 Fuß weit. . 
Die Dauer. eined Glüͤhens laͤßt fich nicht genau ans 

eben. Manche Töpfe kommen nicht rund aus den 
rmen; um fie daher rund zu machen, werben fie 
in einem Fleinen Flammofen rothglühend gemacht und - 
alddann wirb ein eiferner Ring hineingetrieben, der 
das Kaliber des Zopfs hat und der mit einem Stiel 
und mit einem VBorfprung verfehen ift, fo daß er nicht 
zu tief in den Zopf geht. Aeußerlich werben bie Ge: 


— — — — — 


*) Dufrenoy, de Beaumont, Coste et Perdonnet, 
Voyage mötallurgigue en Angleterre, 2de &dit. Tome L. 
1837, p.509 etc. — C. Erbe in Schmallalden: Gränbs 

liche Anweifung zum Emailliren und Verzinnen ber gegoffenen 
und geſchlagenen eifernen Kochgeſchirre. Quedlinburg 4837, 
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ſchirre abgefeilt und inwendig ausgedreht. Zu dem 
Ende ſteckt man das Bodenende des Zopfs in eine 
hölzerne an einer Drehbank befindliche Patrone, in 
welcher er durch die bloße Reibung fefigehalten wird, 
oder man befeftigt den Zopf durch 4 Drudidrauben 
in einer gußeifernen Patrone, die durch die Drehbank 
bewegt wird. Die Vorlage ift mit mehreren Löchern 
verfehen, durch welche ein eiferner Bolzen geftedt wird, 
auf den man den Meifel zum Abdrehen des Bodens 
und der Seiten des Topfs legt. Da, wo das Aus: 
drehen. zu große Schwierigkeiten hat, werben die Ges 
faße mit Sandfteinen ausgefchliffen. Die auögedreh: 
ten oder auögefchliffenen Gefäße werden 4 Stunde 
lang in verdunnte Schwefelfäure gelegt, darauf in 
reinem Waffer abgefpült und mit einem leinenen Lap⸗ 
pen abgerieben. Gleich darauf wird das Gefäß über 
eine Eleine Schmicdeeffe, oder beffer über ein Kohlen: 
beden geftellt, um auf demfelben erwärmt zu werden. 
Das Kohlenbeden muß etwas breiter, ald die größten 
darauf zu ftellenden Gefäße und der Zug unter feis 
nem Roft darf nicht ftärker feyn, als gerade hinrei— 
hend ift,. um die darin befindlichen Holzkohlen in 
Glut zu erhalten. Iſt nun das Gefäß fo erwärmt, 
bag ein Stüdchen Zinn, fo groß wie zur Verzinnung 
ungefähr nöthig ift, darin fchmilzt, fo wird ein Buͤ— 
fchel Baumwolle oder Werg von der Größe eines Elei= 
nen Apfeldö, von denen’ man immer einige vorrathig 
‚haben muß, um damit während des Verzinnens öfters 
wechfeln zu können, oder auch ein Kork, in eine klei— 
ne Quantität Salmiafpulver getaucht. Diefes wird 
dadurch bereitet, daß man eine Auflöfung von Sals 
miak in Waffer abdunftet und den Brei fodann auf 
einer Platte ausbreitet und völlig -abtrodnet. Der 
‚baummwollene Ballen mit dem Salmiakpulver wird 
nun fo ſchnell wie möglich in das gefchmolzene Zinn 
gedruͤckt und letzteres über bie ganze Flaͤche des Ge: 
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fäßes herumgeftrichen. Während des Wiſchens wird 
dad Gefäß auf den Rand des Kohlenbedend geftellt, 
um es feiner größern Hitze, ald nöthig iſt, auszufeßen. 
Das Übrige nachfließende Zinn wird herausgewifcht 
und die Fläche fo gleihmäßig wie möglich geebnet. 
Endlich wird das Gefäß, die Deffnung nad unten 

efehrt, in Waffer getaucht. Durch diefe Methode des 

bkuͤhlens wird die Verzinnung verhindert, theilweis 
wieder abzulaufen, ohne daß jedoch das Waſſer mit 
dem Zinn in Berührung kommt, weil die Luft im 
Gefäß dem Eindringen des Waſſers fich entgegenfeßt. 
Wuͤrde der noch frifche und flüffige Zinnüberzug vom 
Waſſer getroffen, fo ginge das glatte Anfehen deſſel⸗ 
ben verloren und es koͤnnte fogar ftellenweis das Eis 
fen ganz von Zinn entblößt werden. Aus diefem 
Grund ift die Abkühlung in Waffer nicht anwendbar 
in dem (freilich feltnen) Fall, wo Gefäße auch Außer: 
lich verzinnt werden müffen. Hierzu hat der Englän: 
der Kenrid einen zweckmaͤßigen Apparat angegeben, 
bei welhem die Berzinnung durch einen ſtarken Luft: 
from ſchnell abgefühlt und zum Erftarren gebracht 
wird. Auf der Snnenfeite werden die Gefäße nad) 
der angegebenen Weife verzinnt; um fie auch außen 
zu verzinnen, überreibt man fie bier mit Salmiaf, 
taucht fie dann in gefchmolzenes heißes Zinn und wen: 
det fie darin herum. Aus dem Zinn Fommen fie fos 
gleich in den Abfühlungsapparat, wo der Luftſtrom 
durch Deffnung eines Hahns losgelaffen wird. Guß— 
eifenwaaren, welche nicht hohl find, werden mit vers 
diinnter Schmwefelfäure (1 Th. Vitriolöl, 4 Th. MWaf: 
fer) blanf gebeigt, in reinem Waffer abgefpült, dann 
in eine Salmiafauflöfung (1 Th. Salmiaf, 16 Th. 
Maffer) gelegt und endlich in das ſtark erhigte Zinn 
getaucht. ine fehöne und gleichmäßige Verzinnung 
gußeiferner Gefäße beruht auf den folgenden beiden 
wefentlihen Punkten: 1) auf dem gehörigen Erwär: 
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men ber Gefäße. Werben diefelben zu fehr erhitzt, fo 
läuft die Oberfläche fogleich gelb und blau an, in wel: 
chem Zuftend fih der Salmiak verflüchtigt und das 
Zinn, ohne das Gefäß von Neuem zu beißen, nicht 
mehr darauf haftet. rden die Gefäße dagegen in’ 
einem geringern Grad erwärmt, fo bleibt das gefchmols 
zene Zinn wahrend des Anreibens ſtellenweis in diden 
Klumpen ftehen, fo daß ed alddann, ohne ed völlig 
wieder abzufchmelzen, nicht möglich ift, daſſelbe wei: 
ter auf der Fläche des Gefäßes zu vertheilen; 2) das 
Anreiben des Zinns mittelft Salmiak muß fehr fchnell 
und über alle Stellen der Fläche gefchehen; auch darf 
eine Öftere Wiederholung des Reibens auf den bereits 
gut verzinnten Stellen nicht ftattfinden, da fonft das 
Zinn bei der noch flarfen Wärme wieder weggewifcht 
wird 


Beim Verleger biefes find erſchlenen und in 
- allen Buchhandlungen zu haben: Ä 


'BDr. ©. F A. Hartmann, Handbuch der prakti⸗ 
ſchen Metallurgie, oder Darftellung der Gewin⸗ 
nung und Verarbeitung der in den Künſten und 
Gewerben nugbaren Metalle. Nebſt einem Aus 
bang über die Anfertigung der Eifenbahnfchies 
nen. Für Berg» und Hüttenleute, Künſtler 
und Gewerbtreibende jeder Art, befonders aber 
Alle, welche in Metall arbeiten. © Bde. Mit 
15 lithographirten Tafeln in Folio. S. 34 Nthl. 


oder 6 fl. 

Es fehlte bisher gänzlich an einem metallurgifchen Werk, 
welches nicht allein den Berg: und Hüttenmann, fondern 
auch den Künftler und Handwerker berüdfidhtigte 
und welches bei möglichfter Gedrängtheit und nur dadurch zu 
erreihender Wohlfeilheit eine vollftändige und völlig praßtis 
ſche Ueberfiht von der Gewinnung und Verarbeitung der Mes 
talle nady dem jesigen Stand der Wiffenfchaft und Kunft 
zibt. Daß dieſer Kufaabe bierdurdy durch den genannten, als 
güttenmännifchen und technifchen Schriftfteller bereits fo ruͤhm⸗ 
lih bekannten Verf. entſprochen wird, empfiehlt diefes Werk 
‚jedem Kenner ohne weitere Anpreifung ſchon von felbft. 
Deſſen Probirkunſt, oder Anleitung, die wich 

ten Mietallgemifche auf dem trocknen und nafs 
en Wege zu unterfuchen. Ein Handbuch für 

ünzwardeine, Gold» u. Silberarbeiter, Gürts 
ler, Gelb: und Glocdengießer ıc. Nach Chau- 
. —— V’Essayeur 5. # Ntbl. oder 

Die Probirkunft ift ein Zweig ber Chemie, der, fo durchs 

aus unentbehrlich feine genauefte Kenntniß dem Mann von 
Fach ift, in Deutichland bis jetzt noch Feiner andern allges 
mein faßlichen Bearbeitung ſich zu erfreuen gehabt hat, uls 
der beiläufigen in manden theuern chemifchen Lehrbüchern. 
Borftehendes Buch gibt in deutlicher und lichtvoller Sprache 
dem Suchenden alle Mittel an die Hand, fich über alle jene 
intereffanten Gegenftände zu unterrihten. Man wird neben 
der Befchreibung ber verfchiedenen Apparate mit allen Vers 
fahrungsarten des Probirens bekannt gemacht und erfährr, 
wie man fowohl bie verfchiebenen Legirungen von Gold, Gil: 
ber, Kupfer und Platin in den verjchiebenartigften Verhaͤlt⸗ 
niffen durch phyſikaliſche Kennzeichen prüfen und erkennen 


möge, als auch auf chemifchen Weg burdy Analyfen barthun 

kann. Ausführliche Tabellen erleichtern die Arbeit und Feiner 

der oben angeführten, Arbliter wird das Bud) ohne die treff: 
liche Belehrung aus der Hand legen oder gar entbehren koͤn⸗ 

‚nen. Auch ber bie Prüfung der verſchiedenen Bronzen, Gold⸗ 

und Silberkraͤtzen iſt viel Intereſſantes geſagt und ganz neu 

ſind die Belehrungen uͤber die falſchen Muͤnzen und das bei 

Pruͤfung derſelben zu beobachtende Verfahren, woruͤber bis 

jest noch jede Nachricht fehlte. 

Le Blanc und Walter, 1eaktifhe Eifenhüttens 
funde, oder Atlas der Mafchinen, WUpparate 
und Gezähe welche jeßt_bei der Hoheifenerzeus 
gung und Stabeifenfabrifation ananewendet wer⸗ 

den, nebſt einem cerläuternden Text, der fich 

anf die Leitung und Nefultate des Eifenhütten: 
betricbs bezieht und der alle zur Ausführung 
von Anlagen erforderlichen Details enthält. 

Deutfch bearbeitet von Dr. C. Hartmann, her⸗ 

zoglich Braunſchw. Bergeommifjär. % Riefes 

rungen. 603 Bogen Text in gr. 4. und 68 

en gr. Planotafeln. 143 Rthl. od. 

+ r 


Gersdorf's Repertorium 1839. Nr. 20. ſagt: „Recen⸗ 
ſent kann nicht umhin, die Verpflanzung dieſes ausgezeichne— 
ten Kupferwerks auf deutſchen Boden’— mit deutſchen (bils 
ligern) Preifen für fehr verdienftlich zu halten. Die Aus⸗ 
führung der Abbildungen dieſer deutfchen Ausgabe — wenn 
Auch in Stein — läßt kaum etwas zu wünfchen übrig.’ 

Diefes prächtige und umfaffende Wert, weldes in ber 
Literatur der Eifenhüttenkunde eine neue Epoche begründet, 
ift nun volftändig hergeftellt. Die Verlagshandlung rechnet 
es fich zum Verdienſt, daſſelbe zu J des Preifes des Origi—⸗ 
nals, welches 44 Rthl. koſtet, auf deutfchen Boden verpflanzt 
zu haben und Hrn. Dr. Hartmann gebührt der Ruhm, durch 
eine umfichtige, ftetö beffernde, nady den neueften Erfahruns 

en mobifieirende höchft fleißige Bearbeitung der deutfchen 
an große Vorzüge vor der franzöfiichen verfchafft zu 
aben, 





—— — 
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